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A importância das transmissões com correias revela-se na sua utilização frequente nas mais 
diversas aplicações. O baixo custo e a versatilidade de aplicação contribuem decisivamente para 
o sucesso das transmissões com correias. Considerando a sua importância estudam-se nesta 
dissertação os métodos de seleção de transmissões com correias, identificando os factores que 
devem ser considerados na sua caracterização. São analisados os métodos de selecção de correias 
apresentados por quatro fabricantes identificando-se as principais diferenças e semelhanças entre 
os métodos utilizados por cada um. 
Para cada um dos fabricantes, são apresentados e comparados três casos de estudo 
correspondentes a transmissões distintas, de modo a compreender o processo de caracterização e 
de seleção. São também realizados estudos de sensibilidade para perceber o efeito de variações 
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The importance of belt transmissions is proved by its frequent use in several sectors. Its 
low cost as well as its high versatility in terms of applications, decisively contribute to the success 
of belt transmissions. Considering its importance, this project aims to develop the subject of the 
selection methods of belt transmissions by identifying the factors that should be considered to 
characterize a transmission. With this purpose, four belt producers are analyzed by identifying its 
methodologies in order to ascertain the main differences and parallels. 
 For each of the producers, three case studies are presented and compared, correspondent 
to distinct transmissions, so as to understand the characterization and selection process. Studies 
of sensitivity are also performed, with the purpose of comprehending the effect of variations of 
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𝐶3  Fator de Correção do Arco de Contacto (SKF) 
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𝐷  Diâmetro da Polia Maior (SKF, GATES) [mm] 
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MIA  Tolerância de Instalação (SKF, GATES) [mm] 
MTA  Tolerância de Tensionamento (SKF, GATES) [mm] 
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𝑁  Número de Correias (SKF) 
𝑛1  Velocidade Angular da Polia Menor (OPTIBELT, CONTITECH) [RPM] 
𝑛2  Velocidade Angular da Polia Maior (OPTIBELT, CONTITECH) [RPM] 
𝑛2𝑣𝑜𝑟𝑡ℎ  Velocidade Angular da Polia Maior Provisória (OPTIBELT) [RPM] 
𝑃  Potência do Motor (OPTIBELT, GATES) [kW] 
𝑃𝑏  Potência de Projeto (OPTIBELT) [kW] 
𝑃𝑏  Potência Básica (SKF) [kW] 
𝑃𝑑  Potência de Projeto (SKF, GATES) [kW] 
𝑃𝑁  Potência Nominal (OPTIBELT) [kW] 
𝑃𝑟  Potência do Motor (SKF) [kW] 
𝑃𝑟  Potência da Correia [kW] (SKF) 
𝑇𝐶𝐷  Distância entre Centros Preliminar (GATES) [mm] 
𝑇𝐵𝐿  Comprimento Teórico da Correia (GATES) [mm] 
𝑣  Velocidade da correia (OPTIBELT, CONTITECH, GATES) [m/s] 
𝑥  Tolerância de Tensionamento (OPTIBELT, CONTITECH) [mm] 
𝑦  Tolerância de Instalação (OPTIBELT, CONTITECH) [mm] 
𝑧  Número de Correias (OPTIBELT, CONTITECH, GATES) 











1.1. Motivação e Objetivos 
A motivação principal para a realização deste trabalho teve a sua origem no facto de o autor 
ter um grande entusiasmo pelo restauro automóvel, verificando-se quase sempre nesta actividade 
a necessidade de substituir as correias das transmissões. Adicionalmente, observou-se que a 
literatura relativa à comparação dos métodos de selecção de correias merecia ser desenvolvida 
identificando-se assim uma oportunidade de trabalho. O autor acredita que a contribuição deste 
trabalho para a literatura sobre correias poderá ser significativa. 
Para o desenvolvimento deste trabalho contactaram-se vários fabricantes de correias com 
o intuito de recolher catálogos e outros elementos relativos à caracterização de transmissões com 
correias, permitindo a construção de uma base diversificada de pesquisa. Os conhecimentos 
obtidos nos primeiros contactos facilitaram a continuidade da recolha da informação e a análise 
da mesma. 
Os principais objetivos desta dissertação são os seguintes: 
a) Apresentar os métodos de seleção de transmissões com correias trapezoidais (em V) 
propostos pelos fabricantes considerados no estudo. A escolha das correias em V para 
este estudo prende-se com o facto de estas serem as mais tradicionais. 
b) Identificar as condições de funcionamento que cada um dos fabricantes considera na 
caracterização da transmissão, ou seja, o que cada fabricante considera relevante no seu 
método de escolha das características da transmissão. 
c) Avaliar as várias metodologias utilizadas e averiguar os problemas que decorrem da 
aplicação das mesmas nas transmissões com correias. Com este objetivo foram 
selecionados três tipos de transmissão e verificou-se qual a secção de correia que cada 
um dos fabricantes aconselha e considera ser a mais apropriada. 
d) Efetuar simulações para compreender os efeitos, numa determinada transmissão, da 
variação dos diâmetros das polias e da secção transversal da correia. 
e) Compreender qual a secção transversal mais conveniente nos casos em que existe a 
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1.2. Organização e Estrutura 
Este trabalho encontra-se dividido em 9 capítulos. 
No primeiro capítulo são apresentadas as motivações para a realização deste trabalho e os 
principais objetivos a que se propõe. 
No capítulo 2 é apresentado o estado da arte, onde será feita uma breve introdução ao tipo 
de transmissões existentes, tendo como foco as transmissões flexíveis, onde se incluem as 
transmissões com correias. Serão apresentados os conceitos essenciais de uma transmissão, bem 
como a composição das correias e os fatores relevantes para a caracterização de uma transmissão. 
Por último são introduzidas as normas subjacentes às transmissões com correias. 
No capítulo 3 é analisado o método de seleção de cada um dos fabricantes analisados como 
base de estudo para o desenvolvimento deste trabalho. A análise será desenvolvida com base nos 
catálogos disponibilizados pelos fabricantes referidos. 
No capítulo 4 são estudadas as principais diferenças e semelhanças entre os métodos 
analisados no capítulo anterior. 
No capítulo 5 são estudados casos de estudo específicos, sendo apresentadas 3 tipos de 
transmissões com correias bem como os resultados obtidos para cada um dos fabricantes. 
No capítulo 6 comparam-se os valores obtidos nos casos de estudo. 
No capítulo 7 são realizadas análises de sensibilidade aos métodos dos fabricantes para 
identificar o efeito da variação do diâmetro das polias e da secção transversal da correia, no 
número e na potência das correias. Adicionalmente são estudadas as zonas de fronteira dos 
diagramas de secções, nas quais é possível optar por duas secções transversais diferentes. 
No capítulo 8 são apresentadas as conclusões deste trabalho. 
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2. ESTADO DA ARTE 
 
2.1. Tipos de transmissões com correias 
As transmissões mecânicas podem-se classificar em flexíveis ou rígidas. 
As transmissões flexíveis podem ser efetuadas com correias, cabos, correntes ou outros 
elementos mecânicos flexíveis ou elásticos. No caso das transmissões rígidas estas podem ser 
efetuadas com engrenagens ou veios.  
Tendo presente que o foco deste trabalho se centra no estudo das correias em V, é 
importante conhecer as principais vantagens e desvantagens dos tipos de transmissões flexíveis. 
Uma das principais vantagens é a sua construção relativamente simples, que permite reduzir o 
custo da transmissão. Adicionalmente, como se tratam de elementos elásticos, têm uma maior 
absorção aos choques e maior capacidade de amortecimento de vibrações o que prolonga o tempo 
de vida das máquinas onde serão utilizadas. Outra vantagem diz respeito ao facto de poderem ser 
usadas para longas distâncias entre eixos 
No que respeita às desvantagens, para garantir o tempo de vida das transmissões flexíveis, 
é extremamente importante controlar sempre o elemento elástico de forma a garantir o bom 
funcionamento. Para além disso, são quase sempre fornecidas em comprimentos padronizados e 
o alinhamento das polias pode apresentar dificuldades, prejudicando o correto funcionamento da 
correia. 
 
2.2. Composição e Principais tipos de correias  
Atualmente as correias são fabricadas com materiais compósitos constituídos por uma 
mistura de polímeros (borracha), os quais contêm no seu interior cabos de matérias vegetais 
(algodão ou cânhamo) ou matérias metálicas (arames ou cabos de aço). (Figura 1) [5].  
Os elementos que asseguram a resistência à carga são os cordões existentes no interior da 
correia, os quais são inseridos dentro de uma matriz de borracha que reduz a flexibilidade e 
aumenta o atrito. Existe ainda um componente comprimido, na parte superior da correia, que 
permite a flexão e compressão da correia durante o seu percurso. Por último, existe o envelope 
em redor da correia, composto por um tecido impregnado em borracha o qual apresenta uma 
elevada resistência à abrasão, protegendo desta forma todos os componentes no interior da correia. 




Figura 1 - Composição de correias 
 
Embora o âmbito deste trabalho se foque no estudo das correias em V ou Cunha, existem 
outros tipos de correias, tais como as correias Planas, Circulares ou Dentadas 
 
2.3. Conceitos essenciais de uma transmissão com correias 
Em termos de definição, existe um conjunto de conceitos essenciais para compreender as 
transmissões com correias, nomeadamente o Diâmetro da Polia Menor, o Diâmetro da Polia Maior 
e a Distância entre Centros, cuja representação se demonstra na Figura 2. 
 
 
Figura 2 - Representação das condições gerais para uma transmissão com correias 
 
Existem também transmissões que podem incluir mais que duas polias, usadas quando 
existem várias árvores em paralelo para as quais é preciso transmitir movimento (Figura 3). Há 
ainda casos em que as transmissões têm uma relação da transmissão muito elevada, pelo que é 
necessário aumentar o ângulo do arco de contacto da polia menor, utilizando um rolo tensionador 
ou um esticador (Figura 4) 




Figura 3 - Transmissão com várias polias 
 
 
Figura 4 - Transmissão com rolo tensionador 
 
É de salientar que tanto a polia menor como a polia maior  podem ter velocidades de rotação 
diferentes. Outra variável fundamental diz respeito ao comprimento da correia que corresponde 
ao perímetro da mesma. 
Um conceito essencial é também o da relação da transmissão, a qual é calculada dividindo 
a velocidade angular da polia de menor diâmetro pela velocidade angular da polia de maior 
diâmetro, ou pela divisão do diâmetro maior pelo mais pequeno. 
 
𝑅𝑒𝑙𝑎çã𝑜 𝑑𝑎 𝑇𝑟𝑎𝑛𝑠𝑚𝑖𝑠𝑠ã𝑜 (𝑖) =
𝑅𝑃𝑀 𝑃𝑜𝑙𝑖𝑎 𝑚𝑎𝑖𝑠 𝑟á𝑝𝑖𝑑𝑎
𝑅𝑃𝑀 𝑃𝑜𝑙𝑖𝑎 𝑚𝑎𝑖𝑠 𝑙𝑒𝑛𝑡𝑎
=
𝐷𝑖â𝑚𝑒𝑡𝑟𝑜 𝑑𝑎 𝑝𝑜𝑙𝑖𝑎 𝑚𝑎𝑖𝑜𝑟
𝐷𝑖â𝑚𝑒𝑡𝑟𝑜 𝑑𝑎 𝑝𝑜𝑙𝑖𝑎 𝑑𝑒 𝑚𝑒𝑛𝑜𝑟
(1) 
 
A Figura 5 [9], demonstra duas variáveis igualmente relevantes, nomeadamente as 




Figura 5 - Representação das tolerâncias mínimas para instalação e fixação da correia 
 
2.4. Funcionamento das transmissões com correias 
No que respeita ao funcionamento das transmissões com correias, a maioria baseia-se no 
atrito, o qual resulta da compressão entre a correia e a polia. No entanto, existem exceções como 
é o caso das correias dentadas que funcionam por arrasto tal como acontece no caso das correntes. 
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Quando o funcionamento das transmissões se baseia em atrito é necessário que exista uma 
pressão entre a correia e a polia e é esta pressão a responsável pelo movimento. Para isso é 
essencial que as correias sejam montadas com uma determinada força de tração inicial. Por sua 
vez, esta força não pode ser inferior nem superior a um determinado valor, o qual é calculado 
através de métodos próprios para cada fabricante.  
Caso essa força seja inferior à necessária, originar-se-á um fenómeno denominado por 
escorregamento (exceto para as correias dentadas), que consiste na presença de uma tensão inicial 
insuficiente que impossibilita a existência de atrito entre a polia e a correia. É importante evitar o 
fenómeno do escorregamento uma vez que prejudica o funcionamento e o tempo de vida útil da 
própria correia. Caso o valor dessa força seja superior à necessária, o tempo de vida útil da correia 
também será substancialmente diminuído, isto porque a correia estará sobre demasiada tensão, 
sofrendo um esforço maior. 
 
2.5. Fatores relevantes para a Caraterização de Transmissões com Correias 
No que respeita ao método de caracterização de transmissões com correias é importante ter 
em conta um conjunto de condições em que a transmissão vai ser utilizada. Esta caracterização é 
relativamente complexa e depende das características das correias utilizadas por cada fabricante. 
Na Tabela 1 [1] apresentam-se alguns dos fatores com mais influência na caracterização 
das transmissões e que normalmente são considerados pelos fabricantes de correias 
. 




Tipos de máquina motora e movida; Tipo de serviço: contínuo ou 
intermitente; fração de funcionamento diário, etc.; Condições ambientais. 
Tipo de correia e 
características 
mecânicas 
O tipo de correia condiciona o atrito nas polias e as relações entre a força 
do lado tenso e a do lado frouxo da correia. As características mecânicas 
condicionam o fator de atrito e a força de tração admissível e 
consequentemente a capacidade de transmissão. 
Velocidade da 
correia 
Para que seja transmitida potência entre as árvores motora e a movida é 
necessário existir movimento, verificando-se para pequenas velocidades 
que a potência aumenta quase linearmente com a velocidade. No entanto, 
para grandes velocidades as forças centrífugas tendem a ser dominantes. 
Nestas condições a correia tende a afastar-se da polia com a consequente 
diminuição do atrito e da capacidade de transmissão da correia. Este fator 
determina limites máximos para a velocidade de funcionamento destas 
transmissões. 





polia de menor 
diâmetro 
O ângulo de abraçamento condiciona a relação entre as forças do lado tenso 
e do lado frouxo da correia e desta forma, a capacidade da transmissão de 
potência. A menores ângulos corresponde menor capacidade da 
transmissão. Quando o efeito da força gravítica sobre a correia tende a 
tornar o arranjo das polias e da correia assimétrico é preferível que o lado 
frouxo da correia fique do lado de cima. Desta forma, aumenta-se 
ligeiramente o ângulo de abraçamento e consequentemente a capacidade de 
transmissão. 
Diâmetro da polia 
de menor 
diâmetro 
A deformação na correia a cada ciclo de funcionamento depende deste 
diâmetro. Menor diâmetro corresponde a maior deformação e 
consequentemente menor vida útil e/ou capacidade de transmissão. 
Perímetro da 
correia 
Condiciona o número de ciclos a que a correia é sujeita em certo período de 
tempo. Assim, correias maiores são sujeitas a menos ciclos de deformação 






A utilização de várias correias aumenta a capacidade de transmissão do 
conjunto relativamente à utilização de uma única correia. No entanto, a 
capacidade de transmissão de cada correia diminui com o aumento do 
número de correias. Esta particularidade resulta das incertezas nas 
dimensões das correias e das polias. 
Tal como referido anteriormente, o tipo de correia a utilizar para uma determinada 
transmissão varia em função do fabricante. Assim sendo, existem vários métodos para caracterizar 
as transmissões com correias mas é possível identificar os procedimentos que a generalidade dos 
fabricantes segue [1]: 
a) Identificação das características gerais pretendidas para a transmissão de modo a escolher 
o tipo de correia a utilizar, ou seja, o tipo de equipamentos onde se pretende utilizar a 
transmissão e especificações como: a distância entre eixos, o rendimento pretendido e o 
custo, permitem em muitos casos escolher inicialmente o tipo de correia; 
b) Avaliação da potência com que se pretende transmitir entre árvores motora e movida e 
das condições de serviço, de modo a determinar a potência de cálculo ou de serviço. 
Existem tabelas apresentadas pelos fabricantes que divulgam os fatores que devem ser 
utilizados para o cálculo da potência de serviço em função das condições de 
funcionamento; 
c) Ponderação sobre as características fundamentais da secção da correia e da velocidade de 
rotação da polia de menor diâmetro, de modo a escolher o diâmetro da polia. Para 
pequenos valores de velocidade a potência que certa correia pode transmitir aumenta com 
o diâmetro da polia. No entanto, ao aumento do diâmetro da polia corresponde uma maior 
velocidade da correia, provocando um aumento das forças centrífugas. O aumento destas 
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forças faz diminuir a força de contacto entre a correia e a polia com a consequente 
diminuição do atrito entre estes elementos; 
d) Determinação do diâmetro da polia maior, tendo em conta o diâmetro da polia menor e o 
valor da relação de transmissão pretendido; 
e) Cálculo do perímetro da correia a partir dos diâmetros das polias e da distância entre os 
respetivos eixos. 
 
2.6. Legislação aplicável  
No âmbito da legislação aplicável às transmissões com correias, a pesquisa desenvolvida 
durante este trabalho, permitiu ter conhecimento das normas existentes para os métodos de 
seleção de transmissões com correias em V. Existe um conjunto alargado de normas mencionadas 
pelos fabricantes de correias, no entanto apresentam-se de seguida as mais relevantes e 
recorrentes:  
 ISO 1081 – “V-belts and V-ribbed belts, and corresponding grooved pulleys – 
Vocabulary”; 
 ISO 4184 – “Belt drives – Classical and narrow V-belts – Lengths in datum system”; 
 ISO 4183 – “Belt drives – Classical and narrow V-belts – Grooved Pulleys (system 
based on datum width)”; 
 ISO 5292 – “Belt drive – V-belts and V-ribbed belts – Calculation of power ratings”; 
A ISO 1081 especifica os termos e as definições relativas a transmissões com correias em 
V, correias hexagonais, correias em V acopladas, polias para correias em V, correias em V 
dentadas, polias para correias em V dentadas e os correspondentes símbolos. A ISO 4184 indica 
para as correias em V com secções do tipo Y; Z; A; B; C; D; E; SPZ; SPA; SPB e SPC, o 
comprimento standard recomendado bem como as condições para o determinar e as tolerâncias 
associadas ao mesmo. A ISO 4183 refere-se às principais dimensões para as polias das correias 
em V. A ISO 5292 introduz as fórmulas gerais aceitáveis para a determinação dos valores de 
potência e também dos fatores de correção usados nos projetos de correias em V para transmissões 
com duas polias  
Salienta-se que a obtenção destas normas é de difícil acesso, já que não estão disponíveis 
publicamente, implicando a realização de pagamentos avultados para que possam ser consultadas. 
Este facto constituiu uma limitação ao desenvolvimento deste trabalho no que se refere ao tema 
da legislação subjacente às transmissões com correias. Ainda assim, é possível identificar que em 
todos os catálogos analisados de fabricantes de correias é mencionado um conjunto extenso de 
normas, pelo que se pressupõe que os métodos de seleção dos fabricantes se encontram em 
concordância com o disposto nas normas. Numa fase mais avançada deste trabalho serão 
apresentadas algumas conclusões tendo em conta os resultados obtidos e os conteúdos das 
normas, tendo presente a limitação relativa ao seu acesso. 
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3. FABRICANTES CONSIDERADOS NO ESTUDO 
 
Tal como mencionado anteriormente, existem vários fatores que afetam o funcionamento 
das transmissões com correias. No entanto, os fabricantes tendem a utilizar métodos para a 
caracterização das transmissões com correias nos quais nem sempre são evidentes os fatores 
considerados. 
As diferenças entre os métodos adotados, serão descritas e analisadas mais à frente neste 
trabalho 
Para o desenvolvimento deste trabalho foram contactados vários fabricantes e 
fornecedores/representantes de correias, de forma a obter informação técnica sobre o tema em 
análise. Deste modo, foram selecionados 4 fabricantes de correias cujos métodos foram objeto de 
estudo: SKF, OPTIBELT, CONTITECH e GATES. A escolha destes fabricantes deveu-se ao 
facto de terem sido os únicos, de entre os contactados, que se disponibilizaram a providenciar a 
informação necessária para desenvolver este estudo, nomeadamente através da disponibilização 
dos respetivos catálogos. A partir da informação recolhida desenvolveram-se análises dos 
métodos utilizados por cada um e análises comparativas de modo a que se extraíssem conclusões. 
 
3.1. SKF [6] 
De acordo com a SKF a primeira etapa corresponde à identificação das condições de 
serviço. Através do catálogo da SKF, conclui-se que as principais condições são: Tipo de 
máquina; tempo de funcionamento diário; potência da transmissão; velocidade angular das duas 
polias; limite máximo de diâmetro da polia menor ou maior; e distância aproximada entre centros.  
Para determinar o fator de serviço (𝐶2),é preciso saber qual o tipo de arranque (suave ou 
brusco) recorrendo à Figura 6 [6]. 
 
 
Figura 6 –Tipos de arranque [6] 
Sabendo o tipo de arranque é então possível determinar o fator de serviço (𝐶2) através da 
Figura 7 [6], tendo em conta o tipo de máquina movida e o tempo de funcionamento. 
 




Figura 7 – Fator de Serviço [6] 
 
Caso se trate de uma transmissão com acionamento de velocidade crescente ou progressivo, 
o fator de serviço (𝐶2) tem que ser multiplicado por um fator de correção que depende do valor 
da relação da transmissão tal como evidenciado na Figura 8 [6]. 
 
 
Figura 8 - Fator de correção para relações de tranmissão [6] 
 
A potência de projeto (𝑃𝑑), calcula-se através do produto da potência do motor (𝑃𝑟) pelo 
fator de serviço (𝐶2). 
𝑃𝑑 = 𝑃𝑟 × 𝐶2     (2) 
Para determinar a secção transversal da correia, o fabricante disponibiliza 3 diagramas 
apresentados nas Figuras 9, 10 e 11 [6] 




Figura 9 - Diagrama das secções para correias em V [6] 
 
 
Figura 10 - Diagrama das secções para correias em cunha [6] 
 
 
Figura 11 - Diagrama das secções para correias em cunha estreita [6] 
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No eixo das abcissas está representada a potência de projeto e no eixo das ordenadas está 
representada a velocidade angular da polia de menor diâmetro. Intersectando os dois valores 
identifica-se a secção transversal da correia a utilizar na transmissão. 
No mesmo diagrama estão representadas várias possibilidades de tamanhos de secções, 
variando estas em termos de altura e largura. Quanto maior for a potência de projeto, maior será 
a altura e a largura da secção. 
As principais diferenças entre os vários diagramas são a constituição química e a 
construção da correia. 
A relação da transmissão é calculada segundo a fórmula (1) ilustrada no início do capítulo 
2. 
Em relação à determinação dos diâmetros o catálogo deste fabricante contempla dois 
métodos. O primeiro diz respeito a um método mais simples mas apenas aplicável a alguns tipos 
de secção, nomeadamente: SPA/ SPA-XP/ XPA/ SPB/ SPB-XP/ XPB/ SPC/ SPC-XP/ XPC/ 5V/ 
5V-XP/ 5XV /8V /8V-XP, e caso seja dada informação sobre a distância entre centros estimada, 
nas condições de serviço iniciais. Na tabela apresentada na Figura 12 [6], assumindo um 
determinado valor da relação da transmissão (𝐼𝑟), procura-se de seguida a distância entre centros 
exata (𝐶𝐶) mais próxima da distância entre centros estimada (𝐶𝐶𝑝). Desta forma obtêm-se 
simultaneamente os diâmetros das polias e também o comprimento standard (𝐿𝑆𝑡). Note-se que 
o catálogo do fabricante disponibiliza várias tabelas correspondentes a diferentes secções, pelo 
que se deverá consultar a tabela associada à secção pretendida. Importa ressalvar, que caso se 






Figura 12 - Tabela (parcial) de diâmetros, distância entre centros e comprimento standard da correia [6] 
 
Caso não estejam reunidas as condições necessárias à utilização do primeiro método, pode 
optar-se por um segundo método, o qual pressupõe que nas condições de serviço iniciais é 
indicado um diâmetro máximo para a polia de menor diâmetro. Assumindo esta condição 
seleciona-se um diâmetro inferior standard na tabela correspondente à secção pretendida (Figuras 
13, 14, 15 e 16 [6]). 




Figura 13 - Diâmetros standard para as polias para correias em V [6] 
 
 
Figura 14 - Diâmetros standard para as polias para correias em V (Continuação) [6] 
 
 
Figura 15 - Diâmetros standard para as polias para correias em cunha estreita [6] 
 
 
Figura 16 - Diâmetros standard para as polias para correias em cunha estreita (Continuação) [6] 
 
Com o valor do diâmetro da polia menor e com a relação da transmissão, é possível 
determinar o valor do diâmetro da polia maior através da Figuras 17, 18, 19 e 20 [6] 




Figura 17 - Diâmetros standard das polias para diferentes relações de transmissão em correias em V [6] 
 
 
Figura 18 - Diâmetros standard das polias para diferentes relações de transmissão em correias em V (continuação) 
[6] 








Figura 20 - Diâmetros standard das polias para diferentes relações de transmissão em correias em cunha estreita 
(Continuação) [6] 
 
Com os diâmetros obtidos, é possível determinar a distância entre centros preliminar 
(𝐶𝐶𝑝), cuja determinação se efetua através da seguinte fórmula: 
0,7 × (𝐷 + 𝑑) ≤ 𝐶𝐶𝑝 ≤ 2 × (𝐷 + 𝑑)    (3) 
O comprimento da correia (𝐿𝑑), é calculado tendo em conta a distância entre centros 
preliminar (𝐶𝐶𝑝) e os diâmetros das polias: 
𝐿𝑑 = 2 × 𝐶𝐶𝑝 + 1,57 × (𝐷 + 𝑑) +
(𝐷−𝑑)2
4×𝐶𝐶𝑝
   (4) 
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A determinação da referência e do comprimento standard (𝐿𝑆𝑡) para a correia, tem por 
base as tabelas de comprimentos existentes para cada uma das secções disponíveis. A tabela da 






Figura 21 - Tabela (parcial) dos comprimentos standard e referências [6] 
 
Com o comprimento standard (𝐿𝑆𝑡), procede-se à correção do valor da distância entre 




     (5) 
Onde: 
𝑎 = 2 × 𝐿𝑆𝑡 − 𝜋 × (𝐷 − 𝑑)    (6) 
O valor da potência básica da correia (𝑃𝑏), obtém-se por consulta às tabelas de potência 
apresentadas no catálogo do fabricante, assumindo um determinado valor de diâmetro da polia 
menor e respetiva velocidade angular. A Figura 22 [6] ilustra, a título de exemplo, parte das 
tabelas mencionadas. Nas tabelas de potência é também possível obter um valor de potência 
adicional a acrescentar à potência básica da correia (𝑃𝑏), assumindo uma determinada relação da 





Figura 22 – Tabela (parcial) de potências básicas [6] 
 
Para corrigir a potência básica (𝑃𝑏), existem dois tipos de fatores de correção: fator de 
correção para o comprimento da correia (𝐶1) e fator de correção para o arco de contacto (𝐶3). 
O fator de correção para o comprimento da correia (𝐶1) resulta da interseção entre o tipo 
de secção transversal da correia e o comprimento standard da correia (𝐿𝑆𝑡), obtendo-se por 
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consulta à tabela apresentada na Figura 23 (a) [6]. Por sua vez, o fator de correção para o arco de 
contacto (𝐶3) resulta da tabela apresentada na Figura 23 (b) [6] e equivale ao valor correspondente 
ao coeficiente resultante da divisão da diferença entre os diâmetros das polias pela distância entre 
centros (𝐶𝐶). 
 
   
 
Figura 23 Valores para o fator de correção do comprimento da correia (𝐶1) (𝑎) e fator de correção para o arco de 
contacto (𝐶3) (𝑏) [6] 
 
Para o cálculo da potência da correia (𝑃𝑟), multiplica-se a potência básica (𝑃𝑏) pelos fatores 
de correção 𝐶1 e 𝐶3. 
𝑃𝑟 = 𝑃𝑏 × 𝐶3 × 𝐶1     (7) 
O número de correias para a transmissão (𝑁), calcula-se através da divisão da potência de 




      (8) 
Refira-se que o número de correias (𝑁) é sempre arredondado para o valor absoluto 
imediatamente superior. 
Por último, determinam-se as tolerâncias de instalação (MIA) e as tolerâncias para 
tensionamento da correia (MTA), que representam as distâncias necessárias para instalar e 
tensionar a correia. Estas distâncias são a causa da variação da distância entre centros. Para obter 
o seu valor, recorre-se à tabela apresentada na Figura 25 [6], sendo determinadas pela intersecção 
do comprimento standard da correia (𝐿𝑆𝑡) e respetiva secção transversal. 
(a) (b) 




Figura 24 – Tolerâncias para Instalação (MIA) e Tensionamento (MTA) [6] 
 
3.2. OPTIBELT [7] 
Tal como a SKF a OPTIBELT considera em primeiro lugar as condições de serviço da 
transmissão. Para a OPTIBELT as condições de serviço são condicionadas pelo: Tipo de máquina; 
tempo de funcionamento diário; potência da transmissão; velocidade angular das duas polias; 
distância aproximada entre centros; e um valor máximo para o diâmetro da polia menor. 
O fator de serviço (𝐶2), obtém-se através da tabela de padrões apresentada na Figura 25 
[7], onde são apresentados vários tipos de máquina motora, maquina movida e os respetivos 
tempos de funcionamento. O valor do fator é determinado através da interseção entre o tipo de 
máquina motora e o tempo de funcionamento, e o tipo de máquina movida, indicados nas 
condições de serviço. 
 




Figura 25 - Padrões para seleção do fator de serviço (𝐶2) [7] 
 
O valor da potência de projeto (𝑃𝑏), é determinado multiplicando-se a potência do motor 
(𝑃) pelo fator de serviço (𝐶2). 
𝑃𝑏 = 𝑃 × 𝐶2      (9) 
Para a secção transversal da correia, o fabricante disponibiliza vários diagramas para as 
secções disponíveis, representados nas Figuras 26, 27, 28, 29 e 30 [7]. 
 
Figura 26 - Diagrama para correias em V clássicas Optibelt VB DIN 2215 [7] 
 
 




Figura 27 - Diagrama para correias em Cunha Optibelt SK e Alta Performance DIN 7753 [7] 
 
 
Figura 28 - Diagrama para correias em Cunha Optibelt SK de alta performance segundo as normas USA 
RMA/MPTA [7] 
 
Figura 29 - Diagrama para correias em Cunha Optibelt SUPER X-POWER M=S [7] 
 




Figura 30 - Diagrama para correias em V Optibelt SUPER TX M=S [7] 
 
No eixo das abcissas é representada a potência de projeto (𝑃𝑏) e no eixo das ordenadas é 
representada a velocidade angular da polia de menor diâmetro. A secção desejada da correia 
resulta da interseção entre o valor da potência de projeto (𝑃𝑏) calculado anteriormente, e o valor 
da velocidade angular da polia de menor diâmetro (cedido inicialmente nas condições de serviço). 
A relação da transmissão (𝑖), calcula-se segundo a fórmula (1) no início do capítulo 2. 
Nas condições iniciais é indicado um valor máximo para o diâmetro da polia menor, pelo 
que através da Figura 31 [7], que apresenta a tabela de diâmetros standard ilustrada no catálogo 
do fabricante, é possível conhecer o diâmetro da polia menor com base na secção transversal 
pretendida. 




Figura 31 - Diâmetros standard disponíveis [7] 
 
Com o valor do diâmetro da polia menor (𝑑𝑑1), é possível calcular um valor aproximado 
do diâmetro da polia maior (𝑑𝑑2), multiplicando o  primeiro (𝑑𝑑1) pela relação da transmissão (𝑖). 
𝑑𝑑2 = 𝑑𝑑1 × 𝑖     (10) 
Utilizando o valor resultante da fórmula (10), o fabricante utiliza como referência a tabela 
de diâmetros standard apresentada na Figura 31 [7], e pesquisa o diâmetro mais próximo do valor 
obtido em (10), obtendo assim o valor exato do diâmetro da polia maior (𝑑𝑑2). 
Para confirmar a seleção dos diâmetros, o fabricante efetua uma verificação da velocidade 
angular da transmissão desejada, tendo em conta que por vezes é estipulado nas condições de 
serviço, que a velocidade angular das polias esteja compreendida num determinado intervalo de 
valores. 
Para isso calcula-se a relação da transmissão provisoria (𝑖𝑣𝑜𝑟𝑡ℎ), através da divisão entre os 
dois diâmetros previamente selecionados. A partir desta relação determina-se a velocidade 
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angular da polia de maior diâmetro (𝑛2𝑣𝑜𝑟𝑡ℎ) e assim é possível confirmar se o valor obtido se 








     (12) 
A distância preliminar entre centros (𝑎) é um valor estimado, que deverá estar 
compreendido num intervalo de valores conforme evidenciado na fórmula (13): 
0,7 × (𝑑𝑑𝑔 + 𝑑𝑑𝑘) < 𝑎 < 2 × (𝑑𝑑𝑔 + 𝑑𝑑𝑘)   (13) 
Conhecendo o valor da distância preliminar entre centros (𝑎), é possível calcular um valor 
teórico para o comprimento da correia (𝐿𝑑𝑡ℎ), conforme apresentado na fórmula (14): 




  (14) 
O comprimento standard (𝐿𝑑𝑆𝑡), é o valor mais próximo do valor teórico, na tabela 
correspondente à secção pretendida apresentada no catálogo do fabricante, que indica as medidas 
standard disponíveis. Na Figura 32 [7] está ilustrada uma tabela dos comprimentos standard a 






Figura 32 - Tabela (parcial) dos comprimento standard e respetiva referência da correia [7] 
A correção da distância entre centros (𝑎𝑛𝑜𝑚), cujo valor até agora foi apenas estimado, tem 
por base o valor estimado (𝑎) e os comprimentos teórico (𝐿𝑑𝑡ℎ) e standard (𝐿𝑑𝑆𝑡) obtidos 
anteriormente, e calcula-se segundo as fórmulas apresentadas em (15) e (16) e de acordo com as 
seguintes condições: 
Se 𝐿𝑑𝑆𝑡 > 𝐿𝑑𝑡ℎ ;  𝑎𝑛𝑜𝑚 ≈ 𝑎 +
𝐿𝑑𝑆𝑡−𝐿𝑑𝑡ℎ
2
    (15) 
Se 𝐿𝑑𝑆𝑡< 𝐿𝑑𝑡ℎ  ; 𝑎𝑛𝑜𝑚 ≈ 𝑎 −
𝐿𝑑𝑆𝑡−𝐿𝑑𝑡ℎ
2
    (16) 
As tolerâncias de instalação (𝑦) e tensionamento da correia (𝑥), permitem efetuar 
ajustamentos na distância entre centros (𝑎𝑛𝑜𝑚). A obtenção destes valores é efetuada por consulta 
às tabelas de tolerâncias de ajustamento apresentadas no catálogo do fabricante, através da 
interseção entre o comprimento da correia (𝐿𝑑𝑆𝑡) e a secção transversal (Figuras 33, 34 e 35 [7]). 




Figura 33 - Valores das Tolerâncias de Instalação (y) e Tensionamento (x) da correia [7] 
 
 
Figura 34 - Valores das Tolerâncias de Instalação (y) e Tensionamento (x) da correia [7] 
 
 
Figura 35 - Valores das Tolerâncias de Instalação (y) e Tensionamento (x) da correia [7] 
 
O cálculo da velocidade da correia (𝑣) é feito através da fórmula (17) onde 𝑑𝑑𝑘 representa 
o diâmetro da polia menor e 𝑛𝑘 representa a velocidade angular da polia menor. Por sua vez, a 
taxa de flexão (𝑓𝑏) calcula-se segundo a fórmula (18): 










     (18) 
Tal como para a SKF, a OPTIBELT também considera dois fatores de correção, 
nomeadamente o fator de correção do arco de contacto (𝐶1) e o fator de correção do comprimento 
da correia (𝐶3). O fator de correção do arco de contacto (𝐶1) é obtido por consulta à tabela 
apresentada no catálogo do fabricante, ilustrada na Figura 36 [7], tendo por base o coeficiente 
resultante da divisão entre a diferença dos diâmetros (𝑑𝑑𝑘 𝑒 𝑑𝑑𝑔) pela distância entre centros 
(𝑎𝑛𝑜𝑚). Para obter o fator de correção do comprimento da correia (𝐶3), são apresentadas várias 
tabelas de fatores correspondentes a diferentes secções da correia. Conhecendo a secção da correia 
pretendida, consulta-se a tabela correspondente e através do comprimento standard da correia, 
obtém-se o valor do fator (𝐶3). A Figura 37 [7] demonstra, a título de exemplo, parte das tabelas 
de fatores de correção do comprimento da correia. 
 
 




Figura 37 – Tabela (parcial) dos fatores de correção do comprimento da correia [7] 
 
Comparação de Métodos de Seleção de Transmissões com Correias 
26 
 
Para obter o número de correias (𝑧) necessário para esta transmissão, é necessário calcular 
a potência nominal da correia (𝑃𝑁) cujo valor se obtém através da intersecção entre o diâmetro da 
polia menor (𝑑𝑑𝑘) e a velocidade angular da polia menor (𝑛𝑘), nas tabelas disponibilizadas nos 
catálogos, disponíveis para diferentes secções transversais da correia. Na Figura 38 [7] é 
parcialmente representada uma dessas tabelas a título de exemplo. Adicionalmente, através da 





Figura 38 - Tabela (parcial) da potência nominal e do fator adicional de potência [7] 
 
Através da fórmula (19) é possível obter o número de correias (𝑧), dividindo a potência de 
projeto (𝑃𝑏), pela potência nominal (𝑃𝑁) corrigida pelo fator de correção do arco de contacto (𝐶1) 




     (19) 
Novamente o valor do número de correias resultante da fórmula (19) deverá ser 
arredondado para o valor absoluto imediatamente superior. 
 
3.3. CONTITECH [8] 
Tal como casos anteriores, a CONTITECH considera em primeiro lugar as condições de 
serviço da transmissão. Para a CONTITECH, as condições iniciais de funcionamento são: o tipo 
de máquina motora e movida; o tempo de funcionamento diário; a potência da transmissão; a 
velocidade angular das duas polias; a distância aproximada entre centros; e o valor máximo 
admitido para o diâmetro da polia maior. 
O fator de serviço para a transmissão (𝐶2), obtém-se através da tabela da Figura 39 [8], 
resultando do cruzamento entre o tipo de máquina e o tempo de funcionamento e o tipo de 
máquina movida. 
 




Figura 39 - Padrões para seleção do fator de serviço [8] 
A relação da transmissão (𝑖) é calculada, tendo por base a fórmula (1) apresentada no 
capítulo 2. 
Sabendo o máximo para o diâmetro da polia maior (𝑑𝑤𝑔), recorre-se às tabelas de potências 
disponibilizadas nos catálogos, de onde se retira o diâmetro standard inferior ao máximo 





     (20) 
Para a seleção da secção transversal da correia, é selecionado um dos diagramas ilustrados 
nas Figuras 40, 41, 42, 43 e 44 [8]. No diagrama seleciona-se no eixo das ordenadas o valor da 
velocidade angular da polia menor (𝑛𝑘) pretendido (cedido nas condições de serviço) e de seguida 
procura-se o ponto de interseção com a reta correspondente ao valor do diâmetro menor (𝑑𝑑𝑘) 
calculado anteriormente, obtendo-se assim a secção transversal desejada. No eixo das abcissas é 
apresentada a potência da correia, cujo valor pode ser estimado através do mesmo diagrama, 
cruzando a reta do diâmetro menor com o eixo das abcissas. Este valor estimado será confirmado 
posteriormente, quando for determinada a potência da correia. 
 




Figura 40 – Diagrama para correias CONTI FO-Z 
 
Figura 41 – Diagrama para correias CONTI FO-Z 
 
 









Figura 43 – Diagrama para correias CONTI MULTIFLEX 
 
Figura 44 – Diagrama para correias CONTI MULTIFLEX 
 
A distância entre centros estimada (𝑎𝑒𝑠𝑡), tem por base os diâmetros das polias e deve estar 
compreendida num intervalo de valores como evidenciado na fórmula (21): 
0,7 × (𝑑𝑤𝑔 + 𝑑𝑤𝑘) ≤ 𝑎𝑒𝑠𝑡 ≤ 2 × (𝑑𝑤𝑔 + 𝑑𝑤𝑘)   (21) 
Obtendo a estimativa para a distância entre centros (𝑎𝑒𝑠𝑡), calcula-se de seguida um valor 
teórico para o comprimento da correia (𝐿𝑤), da seguinte forma: 
𝐿𝑤 = 2 × 𝑎𝑒𝑠𝑡 +
𝜋
2




   (22) 
Conhecendo o valor teórico 𝐿𝑤 para o comprimento da correia, pode obter-se o valor exato 
para o comprimento da correia (𝐿𝑆𝑡), procurando o valor mais próximo do 𝐿𝑤  na tabela de 
comprimentos apresentada no catálogo do fabricante (a título de exemplo é apresentada uma 
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Figura 45 - Tabela (parcial) de comprimentos standard para a secção 5 [8] 
 
Para obter a distância entre centros (𝑎), procede-se à correção da distância entre centros 















− 2 × (𝑑𝑤𝑔 − 𝑑𝑤𝑘)
2
    (23) 
O arco de contacto em redor da polia menor (β), é determinado da seguinte forma: 
𝛽 = 2 × cos−1 (
𝑑𝑤𝑔−𝑑𝑤𝑘
2×𝑎
)    (24) 
As distâncias mínimas permitidas para ajustar a distância entre centros (𝑎) são 
denominadas por tolerância para instalação (𝑦) e tolerância de tensionamento (𝑥). Estas distâncias 
















    (26) 
Na fórmula 26, o fator ℎ obtém-se através de tabelas cedidas pelo fabricante, que variam 
em função do tipo de secção transversal pretendido. A Figura 46 [8], ilustra a título de exemplo, 
uma tabela parcial do fator ℎ. 
 
 
Figura 46 - Tabela (parcial) para o fator h correspondente à secção 8 [8] 




A velocidade da correia (𝑣) e a taxa de flexão (𝑓𝑏), dependem do diâmetro (𝑑𝑤𝑘) e 
velocidade angular (𝑛) da polia menor, do comprimento da correia (𝐿𝑆𝑡) e do número de polias 








     (28) 
Tal como para os fabricantes anteriores, existem dois fatores de correção. O fator de 
correção do arco de contacto (𝐶1), obtém-se recorrendo à tabela cedida pelo fabricante 
apresentada na Figura 47 [8], procurando o valor correspondente ao coeficiente resultante da 
divisão entre a diferença dos diâmetros (𝑑𝑤𝑔 − 𝑑𝑤𝑘) pela distância entre centros (a), ou ao valor 
do arco de contacto calculado anteriormente (𝛽). 
 
Figura 47 - Fator de correção do arco de contacto [8] 
 
O fator de correção do comprimento da correia (𝐶3), obtém-se por consulta à tabela 
correspondente à secção da correia pretendida, cedida pelo fabricante, e tendo como referência o 
valor do comprimento da correia (𝐿𝑆𝑡). Na Figura 48 [8] é apresentada uma tabela com os valores 
deste fator para uma determinada secção.  
 
 
Figura 48 - Tabela dos fatores de correção do comprimento da correia (𝐶3) para uma determinada secção [8] 
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Para a potência da correia (𝑃𝑟), também são disponibilizadas pelo fabricante tabelas 
correspondentes a diferentes secções da correia, de onde se pode obter o valor da potência através 
da interseção entre o valor do diâmetro da polia menor (𝑑𝑑𝑘) e o valor da relação da transmissão 
(𝑖) e o valor da velocidade angular da polia menor (𝑛𝑘). Na Figura 49 [8] é ilustrada uma 





Figura 49 - Tabela (parcial) para a potência da correia de uma determinação secção [8] 
 




     (29) 
Para terminar, a CONTITECH procede à confirmação do fator de serviço (𝐶2𝑒𝑟). Esta 
confirmação baseia-se na fórmula (30) e traduz-se num procedimento de segurança que tem como 
objetivo certificar que a correia selecionada respeita o tipo de máquina motora e movida. 
𝐶2𝑒𝑟 = 𝑧 ×
𝑃𝑟×𝐶1×𝐶3
𝑃
    (30) 
 
3.4. GATES [9] 
Também a GATES inicia o processo de seleção da correia, da mesma forma que os outros 
fabricantes, ou seja, pelas condições de serviço: tipo de máquina motora e movida, tempo de 
funcionamento diário; potência da transmissão; a velocidade angular das duas polias; a distância 
entre centros; e um limite máximo para o diâmetro da polia maior. 
Ao contrário dos outros casos, este fabricante atribuí maior relevância ao tempo de vida 
útil da correia, o qual depende do uso e da função que a própria correia terá. Para escolher o tempo 
de vida útil da correia existem alguns fatores a ter em conta, nomeadamente a probabilidade de 
um uso mais severo da correia dependendo da aplicação que vai ter ou a área geográfica, o período 
de garantia da máquina e o custo do tempo de paragem da máquina para substituir a correia. 
O fator de serviço da transmissão (𝐶2), pode determinar-se sabendo o tipo de máquina 
motora e movida e o tempo de funcionamento diário da máquina, através de uma tabela de fatores 
de serviço apresentada no catálogo do fabricante (Figura 50 [9]). 




Figura 50 - Fatores de serviço [9] 
 
Multiplicado o fator de serviço (𝐶2) obtido, pela potência da transmissão (𝑃) assumida nas 
condições de serviço, obtém-se o valor da potência de projeto (𝑃𝑑). 
𝑃𝑑 = 𝑃 × 𝐶2     (31) 
Com o valor da potência de projeto (𝑃𝑑) e com a velocidade angular da polia menor é 
possível determinar qual a secção transversal da correia a usar, através da análise dos diagramas 
de secções transversais disponibilizados no catálogo do fabricante, os quais são apresentados nas 
Figuras 51, 52, 53 e 54 [9]. No eixo das abcissas está representada a potência de projeto, e no eixo 
das ordenadas a velocidade angular da polia de menor diâmetro. Intersectando os dois valores, 
obtém-se a secção transversal pretendida para a transmissão em estudo. 




Figura 51 – Diagrama para secções transversais de Correias em V [9] 
 
 
Figura 52 – Diagrama para secções transversais de Correias em V [9] 
 
 
Figura 53 – Diagrama para secções transversais de Correias em V Micro [9] 




Figura 54 – Diagrama para secções transversais de Correias Polyflex JB [9] 
 
Num mesmo diagrama, existem várias possibilidades de secções transversais sendo as 
principais diferenças entre cada uma a altura e a largura de cada secção obtida. Por sua vez, entre 
os vários diagramas existentes, assumindo que a potência e a velocidade se mantêm constantes, a 
grande diferença entre as secções transversais obtidas são fundamentalmente as suas componentes 
químicas e o processo de fabrico.  
O cálculo da relação da transmissão (𝑖), tem por base a fórmula (1) apresentada no capítulo 
2. 
Tendo em conta que uma das condições de serviço estabelecidas inicialmente diz respeito 
a um valor máximo para o diâmetro da polia maior, é então possível obter os valores das polias 
através de tabelas de diâmetros standard (Figuras 55 e 56) [9] divulgadas no catálogo do 
fabricante. Com o valor máximo do diâmetro da polia maior, deve verificar-se nas tabelas se 
existe um valor inferior próximo do máximo estabelecido, para a secção transversal pretendida. 




Figura 55 - Diâmetros Standards para Polias [9] 




Figura 56 - Diâmetros Standards para Polias (Continuação) [9] 
 
Tendo obtido o valor do diâmetro maior e sabendo a relação da transmissão (𝑖) calculada 
anteriormente, pode obter-se o valor do diâmetro em falta, através da consulta a tabelas de 
relações da transmissão para conjuntos de polias, apresentadas no catálogo do fabricante (Figura 
57 e 58) [9]. 
 
 
Figura 57 – Relações de transmissão para vários conjuntos de polias [9] 




Figura 58 – Relações de transmissão para vários conjuntos de polias (Continuação) [9] 
 
Conhecendo os valores dos diâmetros calculados, calcula-se a velocidade da correia (𝑣), 
através da fórmula (32), onde 𝑑 representa o diâmetro de uma das polias e 𝑛 representa a 




     (32) 
Caso a velocidade seja superior a 30m/s, é necessário utilizar polias dinamicamente 
balanceadas. Como alternativa, pode optar-se por polias de diâmetro inferior. 
No que respeita à distância entre centros, calcula-se primeiro uma distância estimada entre 
centros (𝑇𝐶𝐷), através da fórmula (33) onde 𝐷 representa o diâmetro da polia maior e 𝑑 representa 




     (33) 
Com o valor da distância entre centros estimada (𝑇𝐶𝐷) é possível determinar o 
comprimento teórico da correia (𝑇𝐵𝐿), conforme a fórmula (34): 
𝑇𝐵𝐿 = 2 × 𝑇𝐶𝐷 + 1,57 × (𝐷 + 𝑑) +
(𝐷−𝑑)2
4×𝑇𝐶𝐷
   (34) 
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Através do valor teórico do comprimento da correia (𝑇𝐵𝐿), é possível obter o valor 
standard do comprimento da correia (𝐿), por consulta a tabelas de comprimentos standard 
divulgadas no catálogo do fabricante. Existem várias tabelas de comprimentos para os vários tipos 
de secções transversais. Tendo em conta que já é conhecido o tipo de secção transversal 
pretendido, obtém-se o valor de 𝐿 escolhendo na tabela o valor mais próximo ao teórico (𝑇𝐵𝐿). 





Figura 59 - Tabela (parcial) de comprimentos standard e respetivas referências para a secção C  [9] 
 
Com o valor standard do comprimento da correia (𝐿) pode calcular-se a distância entre 




    (35) 
O valor de ℎ obtém-se através da tabela apresentada na Figura 60 [9], por correspondência 
com o coeficiente resultante da divisão da diferença dos diâmetros pelo valor de 𝐹 calculado 
segundo a fórmula (36): 
𝐹 = 𝐿𝑆𝑡 −
𝜋
2
× (𝑑𝑤𝑔 + 𝑑𝑤𝑘)    (36) 
 
 
Figura 60 - Valores do fator h [9] 
 
Segundo este fabricante, existe a possibilidade de obter o valor do comprimento da 
correia (𝐿) e da distância entre centros (𝑎) através de outro método. O próprio fabricante assume 
que este método não é tão fiável como o descrito anteriormente, pelo que não se considera que 
este seja a opção mais correta para obter os valores em questão. Ainda assim, considera-se 
oportuno dar conhecimento deste método alternativo. 
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Partindo da distância estimada entre centros (𝑇𝐶𝐷), e do valor da soma dos dois diâmetros 
das polias, ambos já conhecidos, é possível traçar uma reta unindo os dois valores que por sua 
vez vai intersetar o eixo representativo do comprimento teórico (𝑇𝐵𝐿), conforme evidenciado no 
gráfico da Figura 61 [9]. Por consulta à tabela de comprimentos standard correspondente ao tipo 
de secção pretendida, obtém-se o valor de (𝐿) escolhendo na tabela o valor mais próximo do valor 
teórico obtido anteriormente (𝑇𝐵𝐿). Seguidamente traça-se uma nova reta no gráfico da Figura 
61 [9], unindo o valor da soma dos diâmetros com o comprimento (𝐿), obtendo-se assim o ponto 
de interseção com o eixo da distância entre centros (𝑎).  
 
 
Figura 61 – Método alternativo para a seleção do comprimento da correia e da distância entre centros 
 
Para a potência básica final, é necessário obter primeiro o valor da potência básica através 
do cruzamento entre o valor da velocidade angular e do diâmetro da polia menor (𝑑), nas tabelas 
de potências existentes para cada tipo de secção, apresentadas no catálogo do fabricante, cujo 
exemplo se apresenta na Figura 62 [9]. 
 
 





Figura 62 - Tabela (parcial) da potência básica para uma determinada secção [9] 
 
Por sua vez, à potência básica estão associadas a potência adicional para a relação da 
transmissão e a potência adicional para o tempo de vida útil da correia, cujos valores uma vez 
determinados serão adicionados ao valor da potência básica. No que respeita à potência adicional 
para a relação da transmissão é efetuado um cruzamento entre o valor da relação da transmissão 
(𝑖) e a velocidade angular da polia de menor diâmetro segundo uma tabela de potências específica 





Figura 63 - Tabela (parcial) da potência adicional para a relação da transmissão para uma determinada secção [9] 
 
Relativamente à potência adicional para o tempo de vida útil da correia, este valor 
representa uma simulação do desgaste que a correia vai sofrer com o tempo. Para a sua 
determinação é necessário ter em conta o tempo de vida útil da correia a considerar e aplicar uma 
determinada fórmula que varia consoante a quantidade de horas trabalhadas e o tipo de secção 
pretendida. Somando o valor da potência básica, da potência adicional para a relação da 
transmissão e da potência adicional para o tempo de vida útil da correia, obtém-se a potência 
básica final. 
O fator de correção para o comprimento da correia (𝐶𝐿) é obtido através de tabelas do 
catálogo do fabricante, por correspondência com o comprimento da correia (𝐿). Existem várias 
tabelas para cada tipo de secção transversal, pelo que deverá selecionar-se antes a tabela 











Figura 64 - Tabela (parcial) do fator de correção do comprimento da correia para uma determinada secção [9] 
 
Para o fator de correção para o arco de contacto (𝐺), deve calcular-se primeiro o rácio entre 
a diferença dos diâmetros das polias e a distância entre centros. Sabendo este valor e consultando 
a tabela do fabricante apresentada na Figura 65 [9], pode obter-se o valor de 𝐺. 
 
Figura 65 - Fator de correção para o arco de contacto (G=C3) 
 
São agora conhecidos todos os fatores necessários para o cálculo do número de correias 




    (37) 
Para terminar o método de seleção de correias deste fabricante, segue-se o apuramento das 
tolerâncias mínimas para instalar e fixar/tensionar a correia, que permitem variar a distância entre 
centros, para instalar e tensionar a correia respetivamente. As tolerâncias obtém-se pelo 
cruzamento entre o comprimento da correia (𝐿) e o tipo de secção, nas tabelas divulgadas no 
catálogo do fabricante e apresentadas nas Figuras 66, 67 e 68 [9]. As tabelas apresentadas 
correspondem a diferentes modelos de correias em V: correias em V; correias micro-V; e correias 
Polyflex JB.  
 
 
Figura 66 - Tolerância para Correias em V [9] 





Figura 67 - Tolerâncias para Correias em V Micro [9] 
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4. ANÁLISE DOS MÉTODOS DE SELEÇÃO DE 
TRANSMISSÕES COM CORREIAS 
Da análise dos métodos de seleção de transmissões com correias descritos no capítulo 
anterior, podem retirar-se algumas conclusões e comparações acerca: (i) das condições de 
serviço/funcionamento consideradas como as mais relevantes para a caracterização de uma 
transmissão com correias, para os diferentes fabricantes analisados; (ii) e do método de seleção 
da transmissão utilizado. 
 
4.1. Condições de Serviço 
Tendo por base os fabricantes analisados e as condições de serviço/funcionamento 
estipuladas no método de seleção de transmissão utilizado por cada um, podem identificar-se as 
mais relevantes para a caracterização de uma transmissão com correias: 
 Tipo de Máquina; 
 Tempo de Funcionamento diário; 
 Potência da Máquina; 
 Velocidade Angular da Polia Menor; 
 Velocidade Angular da Polia Maior; 
 Distância entre centros estimada; 
 Limite máximo do diâmetro da polia maior ou menor. 
 
4.2. Método de seleção 
É importante efetuar uma análise comparativa entre os vários fabricantes e respetivos 
métodos de seleção utilizados, de modo a averiguar e enumerar as principais diferenças e 
semelhanças. A análise comparativa será desenvolvida sobre os seguintes temas: 
 Fatores analisados durante o método de seleção; 
 Método que cada um dos fabricantes utiliza até chegar à escolha final; 
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4.2.1. Fases do Método de seleção para a Caracterização da Correia por 
fabricante 
O Fluxograma representado na Figura 12 evidencia de forma sistemática, as diversas fases 
do método que cada fabricante utiliza para selecionar uma transmissão de correias e a respetiva 




























































































































Figura 69 - Fluxograma com as diversas fases de seleção de correias por fabricante 
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Analisando o fluxograma, verifica-se que o ponto de partida dos fabricantes analisados é o 
mesmo, ou seja, após estipuladas as condições de serviço em que a transmissão vai funcionar, é 
obtido um fator de serviço. O fator de serviço é multiplicado pela potência de transmissão 
representando assim uma forma de simular o desgaste que a correia vai ter ao longo do seu período 
de funcionamento, tendo em conta o tipo de máquina que será utilizado. 
De um ponto de partida semelhante, cada fabricante segue diferentes caminhos na 
determinação dos fatores necessários para a caracterização da transmissão. 
No que respeita à SKF, OPTIBELT e GATES estes partem do fator de serviço, seguem 
para a determinação da potência de projeto; secção transversal da correia; relação da transmissão 
e diâmetro das polias. Após determinação do diâmetro das polias, a OPTIBELT efetua uma 
verificação da velocidade angular da transmissão desejada e a GATES determina a velocidade da 
correia, passando ambas de seguida para a determinação da distância entre centros. Por sua vez, 
a SKF passa diretamente do cálculo do diâmetro das polias para o cálculo da distância entre 
centros. Uma vez determinada a distância entre centros, a OPTIBELT opta por calcular primeiro 
as tolerâncias de ajustamento da correia seguidas da velocidade e taxa de flexão; fator de correção 
do arco de contacto; fator de correção do comprimento de correia; potência nominal e por último 
o número de correias. Contrariamente, a SKF e a GATES calculam primeiro a potência nominal 
seguida do fator de correção do arco de contacto; do fator de correção do comprimento da correia; 
do número de correias necessárias e por último as tolerâncias de ajustamento da correia. 
Relativamente à CONTITECH, após determinação do fator de serviço, segue-se o cálculo 
da relação da transmissão; diâmetro das polias; secção transversal das correias; distância entre 
centros preliminar, comprimento da correia; distância entre centros; tolerâncias para 
ajustamentos; velocidade da correia; taxa de flexão; fator de correção do arco de contacto; fator 
de correção do comprimento da correia; potência nominal e por último, número de correias. 
A diferença mais notória entre os fabricantes é o facto de a CONTITECH não ter uma fase 
específica para o cálculo da potência de projeto. Como alternativa, na fase da escolha da secção 
transversal da correia, é referido que a potência deverá corresponder à potência da máquina 
corrigida pelo fator de serviço. Não existe uma fórmula em específico aplicada pelo fabricante, 
no entanto assume-se que a correção da potência da máquina pelo fator de serviço corresponde à 
multiplicação dos mesmos, pelo que este procedimento acaba por ir de encontro ao método 
utilizado pelos restantes fabricantes. 
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4.2.2. Análise comparativa do cálculo dos fatores relevantes para o método 
de seleção da transmissão com correias entre fabricantes 
Neste capítulo será efetuada uma análise comparativa sobre a forma de cálculo de cada 
fator interveniente no método de seleção da transmissão de cada fabricante analisado, de modo a 
enumerar as principais diferenças e semelhanças entre cada um.  
a) Fator de Serviço 
Tal como referido anteriormente, o fator de serviço é tido em conta por todos os fabricantes 
estudados sendo inclusive o ponto de partida de todos os métodos de seleção analisados. 
A forma de obter o fator de serviço para cada fabricante estudado é semelhante e implica 
que seja consultada uma tabela onde se identifica o tipo de máquina motora, o tempo de 
funcionamento e o tipo de máquina movida. Estas tabelas aparecem nos catálogos dos fabricantes: 
Figuras 6 e 7 [6] no que respeita à SKF; Figura 25 [7] para a OPTIBELT; Figura 39 [8] para a 
CONTITECH; e Figura 50 [9] para a GATES. Estas tabelas apresentam ligeiras diferenças, tendo-
se verificado que os valores obtidos dos fatores de serviço são iguais para todos os fabricantes, 
facto que será explorado mais à frente na secção dos Casos de Estudo. 
b) Potência de Projeto 
No que respeita à determinação da potência de projeto, a fórmula utilizada para o seu 
cálculo é idêntica para os fabricantes SKF, OPTIBELT e GATES:  
𝑃𝑑 = 𝑃 × 𝐶2 
Embora o fabricante CONTITECH não mencione no respetivo método de seleção de 
transmissão, uma expressão específica para o valor da potência de projeto, refere que aquando da 
fase da escolha da secção transversal da correia, a potência a usar corresponde à potência da 
transmissão corrigida pelo fator de serviço, de acordo com a expressão utilizada pelos restantes 
fabricantes analisados.  
A importância do cálculo da potência de projeto prende-se com o facto de esta incluir um 
fator de aumento de esforço que simula aproximadamente o desgaste a que a correia será 
submetida ao longo do tempo de funcionamento e o tipo de trabalho que executará. 
c) Secção Transversal da Correia 
Para determinar a secção transversal da correia, os fabricantes em estudo apresentam 
diagramas nos catálogos, através dos quais, por interseção da potência projetada com a velocidade 
angular da polia menor, se obtém a seção transversal indicada para a respetiva transmissão. Por 
sua vez, o valor da velocidade angular da polia menor é obtido nas condições de serviço as quais 
são cedidas pela máquina onde será instalada a correia. 
No caso do fabricante CONTITECH, o método para selecionar a secção transversal é 
diferente, tal como explicado no subcapítulo 3.3. Para selecionar a secção é igualmente necessário 
saber o valor da velocidade angular da polia de menor diâmetro, no entanto não é usada a potência 
de projeto, pois no eixo das abcissas dos diagramas deste fabricante, a potência representada é a 
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potência da correia. Numa fase mais avançada do método de seleção, aquando do cálculo da 
potência da correia, pode então confirmar-se se o valor obtido se aproxima do valor estimado 
anteriormente pelo diagrama. 
O âmbito deste trabalho diz respeito ao estudo das correias em V, no entanto existem vários 
tipos de secções transversais para correias em V, para cada fabricante analisado, designadamente: 
SKF: Z, ZX, A, AX, B, BX, C, CX, D, SPZ, XPZ, SPZ-XP, SPA, XPA, SPA-XP, SPB, 
XPB, SPB-XP, SPC, XPC, SPC-XP, 3V, 3VX, 3V-XP, 5, 5VX, 8V, 8V-XP. 
OPTIBELT: Z/10, A/13, B/17, C/22, D/32, E/40, SPZ, SPA, SPB, SPC, 3V/9N, 3V/9J, 
5V/15N, 5V/15J, 8V/25N, 8V/25J, XPZ/3VX, 9JX, XPA, XPB/5VX, 15JX, SPC. 
CONTITECH: 5, 6, 8, XPZ, XPA, XPB, XPC, SPZ, SPA, SPB, SPC, 10/Z, 13/A, 17/B, 
22/C, 32/D, 40/E. 
GATES: XPZ, SPZ, 3VX, 3V, 9J, XPA, SPA, XPB, SPB, 5VX, 5V, 15J, SPC, 8V/25J, Z, 
A, B, C, D, E, PJ, PL, PM, 5M, 7M, 11M. 
d) Relação da Transmissão 
A relação da transmissão é calculada de forma idêntica para todos os fabricantes estudados, 
e pode ser calculada através dos diâmetros das polias, ou a partir das velocidades angulares das 
polias, conforme a expressão (1) introduzida no capítulo 2. 
e) Diâmetro das polias 
O cálculo dos diâmetros das polias varia conforme os fabricantes analisados.  
No caso do fabricante SKF, é necessário recorrer às tabelas apresentadas nas Figuras 13, 
14, 15 e 16 [6], nas quais constam os valores standard dos diâmetros das polias, onde se procura 
um valor inferior ao máximo estipulado para o diâmetro menor nas condições de serviço. Por sua 
vez, as tabelas apresentadas nas Figuras 17, 18, 19 e 20 [6], evidenciam os valores standard das 
polias para as várias relações da transmissão, obtendo-se assim o diâmetro maior. 
No caso da OPTIBELT uma das condições de serviço assumidas para iniciar o processo de 
seleção, é um valor máximo para o diâmetro da polia menor. Posteriormente através da consulta 
à tabela representada na Figura 31 [7], é possível obter um valor para a polia de menor diâmetro, 
inferior ao máximo estipulado, tendo em conta a secção transversal pretendida. Já conhecendo a 
relação da transmissão e o diâmetro da polia menor, é possível obter um valor aproximado para o 
diâmetro da polia maior, multiplicando os dois primeiros. Por fim, utilizando o valor aproximado 
obtido e pesquisando o valor mais próximo deste último na tabela de diâmetros standard 
apresentada na Figura 31 [7], obtém-se o valor exato do diâmetro da polia maior. 
Para a CONTITECH, uma das condições de serviço iniciais assumidas é um valor máximo 
para o diâmetro da polia maior. Sabendo este valor máximo e a relação da transmissão, é possível 
obter o valor do diâmetro da polia menor dividindo o primeiro pelo último. 
Para a GATES, o método ideal é utilizar diâmetros standard por forma a obter uma 
transmissão mais económica. Inicialmente, é cedido nas condições de serviço um valor máximo 
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para o diâmetro da polia maior. Com este valor máximo e por consulta a tabelas de diâmetros 
standard de polias (Figuras 55 e 56) [9], é possível obter o diâmetro da polia maior. Por fim, 
conhecendo já a relação da transmissão e o diâmetro maior, pode obter-se o valor do diâmetro da 
polia em falta através da expressão da relação da transmissão apresentada na fórmula (1). 
f) Verificação da velocidade angular da polia maior 
Apenas a OPTIBELT procede à confirmação dos diâmetros selecionados (standard) e das 
velocidades angulares das polias. Tendo em conta que as velocidades angulares das polias são 
cedidas nas condições de serviço, é possível verificar se os diâmetros selecionados estão corretos, 
e posteriormente confirmar se a velocidade angular de uma das polias se aproxima da indicada. 
Através da divisão dos diâmetros obtidos obtém-se o valor de uma relação 
(𝑖𝑐𝑜𝑛𝑓𝑖𝑟𝑚𝑎çã𝑜) que deverá ser igual à relação da transmissão calculada inicialmente (𝑖). De 






Onde 𝑛𝑘 representa a velocidade angular da polia menor e 𝑛𝑔 𝑐𝑜𝑛𝑓𝑖𝑟𝑚𝑎çã𝑜 representa a velocidade 
angular da polia maior e cujo valor, uma vez obtido, permite que se confirme se a velocidade se 
encontra nos valores previstos inicialmente. 
g) Distância entre centros preliminar 
Pode verificar-se que para todos os fabricantes analisados é necessário obter uma estimativa 
para a distância entre centros antes de chegar ao valor exato da distância entre centros. A SKF, 
OPTIBELT e CONTITECH, determinam a distância entre centros preliminar, estipulando este 
valor num determinado intervalo definido pelas seguintes condições: 
 𝑎𝑚𝑖𝑛 ≥ 0,7 × (𝑑𝑤𝑔 + 𝑑𝑤𝑘) 
𝑎𝑚𝑎𝑥 ≤ 2 × (𝑑𝑤𝑔 + 𝑑𝑤𝑘) 
Diferentemente, para as correias da GATES, o cálculo do valor estimado da distância entre 
centros é feito através da seguinte fórmula: 
𝑎𝑒𝑠𝑡 =
𝑑𝑤𝑔 + 3 × 𝑑𝑤𝑘
2
 
h) Comprimento da correia 
No que concerne ao cálculo do comprimento da correia, pode verificar-se que os fabricantes 
analisados são unânimes no método de cálculo deste fator, que representa o perímetro total da 
correia que deve ser utilizado. Primeiramente, é calculado um valor teórico para o comprimento 
da correia através da seguinte expressão:  
𝐿 = 2 × 𝑎𝑒𝑠𝑡 +
𝜋
2
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Com o valor obtido na expressão anterior recorre-se depois às tabelas de comprimentos standard 
apresentadas pelos fabricantes, procurando-se o valor mais próximo do valor obtido e obtendo-se 
assim o valor exato para o comprimento da correia, denominado por comprimento standard (𝐿𝑆𝑡). 
Pode então concluir-se que existe uniformização entre os fabricantes estudados no que 
respeita ao método de cálculo do comprimento da correia. 
i) Distância entre centros 
Para os fabricantes examinados é também unânime que após o cálculo da distância entre 
centros preliminar e do comprimento da correia, é determinada de seguida a distância entre 
centros exata. Por sua vez, o método de cálculo deste fator não é uniforme entre os fabricantes. 
Para a SKF, a distância entre centros exata é calculada através da seguinte expressão: 
𝑎𝑛𝑜𝑚 =





𝑥 = 2 × 𝐿𝑆𝑡 − 𝜋 × (𝑑𝑤𝑔 − 𝑑𝑤𝑘)
2 
A OPTIBELT calcula a distância entre centros tendo em conta as seguintes condições e 
respetivas expressões: 
Se, 








A CONTITECH corrige a distância estimada anteriormente de forma a chegar à distância 















− 2 × (𝑑𝑤𝑔 − 𝑑𝑤𝑘)
2 





× (𝑑𝑤𝑔 + 𝑑𝑤𝑘) − ℎ × (𝑑𝑤𝑔 − 𝑑𝑤𝑘)
2
 
Onde o valor de h representa um fator cujo valor é possível obter através de uma tabela 
apresentada pelo mesmo (Figura 60) [9]. 
j) Potência Básica 
Para determinar a potência básica os fabricantes analisados recorrem a tabelas apresentadas 
nos respetivos catálogos. Para se obter o valor da potência básica nestas tabelas é necessário 
conhecer os seguintes fatores: secção transversal da correia; diâmetro da polia menor; e 
velocidade angular da polia menor. 
Tendo em conta que existe uma tabela para cada tipo de secção transversal, o valor da 
potência básica obtém-se por interseção dos dois fatores restantes: diâmetro e velocidade angular 
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da polia menor. Através da relação da transmissão e por consulta às mesmas tabelas, pode obter-
se para além da potência básica, um coeficiente adicional denominado por potência adicional para 
a relação da transmissão, que será adicionado ao valor da potência básica obtida em primeiro 
lugar. 
No caso da CONTITECH, a potência básica obtém-se simplesmente por interseção de três 
fatores, juntando-se o fator da relação da transmissão aos dois já mencionados: diâmetro e 
velocidade angular da polia menor.  
Para a GATES, para além de se adicionar a potência adicional para a relação da transmissão 
à potência básica, é ainda somada a potência adicional para o tempo de vida útil da correia, cujo 
valor representa um fator de segurança que tem em conta o tempo que a polia estará em 
funcionamento. Este calcula-se através de uma expressão que varia consoante a quantidade de 
horas trabalhadas e o tipo de secção transversal. 
k) Velocidade da Correia 
Apenas a OPTIBELT, CONTITECH e GATES procedem ao cálculo da velocidade da 
correia, o qual representa um fator decisivo no tempo de vida útil da correia e no desgaste que a 
mesma vai sofrer ao longo do funcionamento. Naturalmente, uma velocidade elevada resultará 
num maior desgaste da correia. O método utilizado pelos fabricantes mencionados para calcular 
a velocidade é idêntico e traduz-se na aplicação da seguinte fórmula: 
𝑣 =
𝜋 × 𝑑𝑤𝑘 × 𝑛𝑘
60 × 103
 
l) Taxa de Flexão 
Apenas dois dos fabricantes analisados têm em conta este fator, nomeadamente a 
CONTITECH e GATES. O método de cálculo desta variável é o mesmo para os dois e traduz-se 
na aplicação da seguinte fórmula: 
𝑓𝑏 =
103 × 𝑣 × 𝑘
𝐿𝑆𝑡
 
Onde k representa o número de polias usadas na transmissão. 
m) Fator de Correção para o Comprimento da Correia 
O cálculo do fator de correção para o comprimento da correia é semelhante para os 
fabricantes estudados. O valor é retirado de tabelas de fatores apresentadas nos catálogos após 
serem conhecidos os seguintes fatores: secção transversal da correia; e comprimento da correia. 
n) Fator de Correção para o arco de Contacto 
O cálculo do fator de correção para o arco de contacto é semelhante para os fabricantes 
analisados e implica que se conheçam os seguintes fatores: diâmetro da polia maior; diâmetro da 
polia menor; e distância entre centros. 
Após conhecimento destes valores poderá determinar-se o coeficiente resultante da 
seguinte fórmula: 







Uma vez calculado este rácio deverá consultar-se as tabelas disponibilizadas por cada 
fabricante, sendo então possível obter o valor para o fator de correção para o arco de contacto, 
procurando o fator correspondente ao coeficiente obtido na fórmula anterior.  
o) Potência da Correia 
Para determinar o valor da potência da correia, o cálculo revelou-se idêntico para os 
fabricantes analisados. Após obtenção do valor da potência básica e dos fatores de correção do 
comprimento da correia e do arco de contacto, o valor da potência pode calcular-se segundo a 
fórmula seguinte: 
𝑃𝑟 = 𝑃𝑏 × 𝐶1 × 𝐶3 
p) Número de Correias 
No que respeita ao número de correias a utilizar numa determinada transmissão, é sabido 
que existem vantagens em usar várias correias, nomeadamente a potência da transmissão pode ser 
mais elevada. Ainda assim o número de correias não deverá ser elevado, tendo em conta que pode 
não haver tipos de polias que suportem um número elevado de correias. 
O número de correias a utilizar traduz-se na aplicação de uma fórmula idêntica para todos 
os fabricantes estudados, a qual implica o conhecimento dos valores da potência de projeto (𝑃𝑑) 





q) Tolerâncias para Ajustamento da correia 
Como referido anteriormente, as tolerâncias para ajustamento da correia dizem respeito às 
tolerâncias permitidas para a instalação da correia e para a tensionar após ser colocada na devida 
posição. 
A SKF, OPTIBELT e GATES apresentam tabelas de tolerâncias onde, por interseção da 
secção transversal com o comprimento standard da correia, se podem obter os valores das 
tolerâncias para ajustamento da correia. 
A CONTITECH, utiliza um método de cálculo diferente dos restantes, aplicando duas 



























O valor do fator h, obtém-se nas tabelas cedidas pelo fabricante, que variam consoante a secção 
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5. CASOS DE ESTUDO 
 
Neste capítulo serão realizados três casos de estudo, assumindo para cada caso condições 
iniciais de serviço diferentes. Estes casos de estudo foram obtidos através de exemplos 
apresentados nos catálogos dos fabricantes considerados no estudo e foram selecionados com 
base na divulgação das condições de serviço necessárias à aplicação dos métodos de seleção. 
Os casos são estudados considerando os métodos de seleção de cada um dos fabricantes 
analisados. 
 
5.1. Caso de Estudo 1 
As condições de serviço para a transmissão em questão são as seguintes: [7] 
 
Tabela 2 - Condições de Serviço para o Caso de Estudo 1 
Máquina Motora Condições de Operação Máquina Movida 
 Motor Trifásico; 
 Potência = 132 kW; 
 Velocidade angular da 
polia menor = 1485 
RPM; 
 “Estrela-triângulo”; 
 Torque de Início 
MA=0,65MN 
 18 horas por dia; 
 Número de arranques: 1 
por dia; 
 Condições de operação: 
Sala à temperatura normal, 
sem exposição ao óleo, 
água ou poeira; 
 Distância entre centros: 
1300 < 𝑎 < 1500; 
 Diâmetro da polia menor ≤ 
300mm 
 Ventoinha; 
 Potência = 132 kW; 
 Velocidade angular da 
polia maior = 825±15 
RPM; 
 Modo de arranque: Sob 
Carga; 




a) Fator de Serviço 
Sabendo das condições de serviço que se trata de uma transmissão com uma máquina 
motora do tipo “Star Delta Start”, através da Figura 6 [6] é possível saber que se trata de um 
arranque suave. 
Como a máquina movida é uma ventoinha com mais de 7,5 kW e trabalha mais de 16 horas 
por dia, através da Figura 7 [6] tem-se que o fator de serviço é: 
𝐶2 = 1,3 
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b) Potência de Projeto 
Para determinar a potência, é utilizada a expressão (2) apresentada no subcapítulo 3.1.: 
𝑃𝑑 = 132 × 1,3 = 171,6 𝑘𝑊 
c) Secção Transversal da correia 
Pelas condições de serviço apresentadas pode constatar-se que não é possível saber 
diretamente qual o digrama de secção mais indicado a usar. Neste caso, opta-se pelo diagrama 
apresentado na Figura 9 [6], no qual são traçadas linhas auxiliares a partir da velocidade angular 
da polia menor e da potência de projeto, obtendo-se a secção indicada para o caso de estudo do 
Tipo C. 
d) Relação da Transmissão 





e) Diâmetros das polias 
Como a secção selecionada foi do Tipo C, para esta transmissão não será possível usar o 
método mais simples apresentado no capítulo 3. 
Das condições de serviço sabe-se que o diâmetro da polia menor não pode ser maior do que 
300mm. Analisando a Figura 14 [6], e tendo em conta a secção escolhida do Tipo C, procura-se 
um diâmetro disponível que não seja superior a 300mm. Neste caso, será assumido um diâmetro 
para a polia menor de: 
𝑑 = 300𝑚𝑚 
Sabendo a relação da transmissão calculada anteriormente e o diâmetro da polia menor, na 
tabela apresentada na Figura 18 [6], procura-se a relação mais aproximada do valor obtido (neste 
caso é 1,77), à qual corresponde um diâmetro da polia maior: 
𝐷 = 530𝑚𝑚 
f) Distância entre centros preliminar 
Nas condições de serviço é indicado o intervalo para a distância entre centros, pelo que se 
assume um valor para a distância estimada que respeite as condições: 
𝐶𝐶𝑝 = 1400𝑚𝑚 
g) Comprimento da correia 
Para determinar o comprimento da correia é necessário calcular primeiro o valor teórico 
para o comprimento da correia através da expressão (4) apresentada no subcapítulo 3.1.: 
𝐿𝑑 = 4054,4𝑚𝑚 
Após obtenção do valor teórico, na tabela apresentada na Figura 70 [6] é possível obter o 
valor do comprimento standard, escolhendo o valor mais próximo do primeiro, bem como a 
referência da correia. 
 






Figura 70 - Tabela (parcial) para comprimentos standard para a secção do Tipo C [6] 
 
𝐿𝑆𝑡 = 4060𝑚𝑚 
𝑅𝑒𝑓.𝑎 : 𝑃𝐻𝐺 𝐶158 
h) Distância entre Centros 
O valor da distância entre centros (CC) pode ser corrigido através da expressão (5), a qual 
implica que seja calculado antes o fator 𝑎 através da expressão (6). Neste caso em específico 
foram obtidos os seguintes valores: 
 𝑎 = 7397 
𝐶𝐶 = 1845𝑚𝑚 
Pelas condições de serviço, sabe-se que a distância entre centros deverá estar compreendida 
num determinado intervalo: 1300𝑚𝑚 < 𝐶𝐶 < 1500𝑚𝑚. Deste modo, pode verificar-se que a 
condição de serviço não está a ser cumprida pelo que, por forma a corrigir esta falha, os valores 
dos diâmetros das polias devem ser alterados. Obtêm-se então novos valores para as seguintes 
variáveis: 
𝑑 = 280𝑚𝑚 
𝐷 = 500𝑚𝑚 
𝐶𝐶𝑝 = 1400𝑚𝑚 
Para estes valores, tem-se: 
𝐿𝑑 = 3978,6𝑚𝑚 
𝐿𝑆𝑡 = 3920𝑚𝑚 
𝑎 = 7149 
𝐶𝐶 = 1784𝑚𝑚 
Tal como anteriormente, a condição de serviço da distância entre centros continua a não 
ser cumprida. 
Após vários ensaios pôde verificar-se que a condição de serviço nunca era cumprida pelo 
que se concluiu, após comparação com a expressão usada pela OPTIBELT, que a expressão (6) 
usada pela SKF para determinar o valor do fator 𝑎, está incorreta. O erro está na subtração dos 
diâmetros das polias que deviam ser somados. Desta forma, a expressão (6) seria corrigida para: 
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𝑎 = 2 × 𝐿𝑆𝑡 − 𝜋 × (𝑑𝑑2 + 𝑑𝑑1) 
Voltando aos valores obtidos inicialmente, tem-se: 
𝑑 = 300𝑚𝑚 
𝐷 = 530𝑚𝑚 
𝐶𝐶𝑝 = 1400𝑚𝑚 
𝐿𝑑 = 4054,4𝑚𝑚 
𝐿𝑆𝑡 = 4060𝑚𝑚 
𝑎 = 5512,4 
𝐶𝐶 = 1373,3𝑚𝑚 
Com estes valores são cumpridas as condições de serviço para esta transmissão. 
i) Potência básica da correia 
Tendo em conta o diâmetro e a velocidade angular da polia menor, já conhecidos, é possível 
recorrer à tabela da Figura 46 [6], divulgada pela SKF, e obter-se a potência básica da correia. Na 
mesma tabela, é também possível obter o valor de potência adicional a somar à potência básica, 




Figura 71 - Tabela (parcial) para a potência básica e potência adicional para uma secção do Tipo C [6] 
 
Para este caso de estudo, os valores obtidos são: 
𝑃𝑏 = 19,355 + 2,1475 = 21,5𝑘𝑊 
j) Fatores de Correção 
O fator de correção do comprimento da correia, determina-se por interseção da secção 
transversal da correia e do valor do comprimento standard, na tabela apresentada na Figura 23 
(a) [6]. Para a transmissão em estudo o fator de correção do comprimento da correia obtido por 
interpolação é: 
𝐶1 = 1,02 
O fator de correção do arco de contacto, equivale ao valor correspondente ao coeficiente 
resultante da divisão da diferença entre os diâmetros pela distância entre centros, na tabela 
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apresentada na Figura 23 (b) [6]. Neste caso específico, deverá procurar-se na tabela mencionada 




Os valores do arco de contacto e do fator de correção do arco de contacto são: 
𝛽 = 169º 
𝐶3 = 0,97 
k) Potência da Correia 
A potência da correia é calculada através da expressão (7) apresentada no subcapítulo 3.1.: 
𝑃𝑟 = 21,5 × 0,97 × 1,02 = 21,27 𝑘𝑊 
l) Número de Correias 





O resultado obtido deverá ser corrigido para o valor absoluto imediatamente superior de 
modo a garantir uma maior rentabilidade da transmissão e das próprias correias e 
consequentemente o tempo de vida útil estimado pelo respetivo fabricante. Para este caso conclui-
se que deverão ser utilizadas 9 correias. 
m) Tolerâncias para remoção/instalação e tensionamento da correia 
Com o valor do comprimento standard e a secção transversal da correia é possível obter os 
valores das tolerâncias de ajustamento da correia, por consulta à tabela apresentada na Figura 24 
[6]: 
𝑀𝐼𝐴 = 50𝑚𝑚 
𝑀𝑇𝐴 = 55𝑚𝑚 
 
5.1.2. OPTIBELT 
a) Fator de Serviço 
Pelas condições de serviço desta transmissão, percebe-se que a transmissão tem um 
arranque do tipo “Star delta start”, que trabalha 18 horas por dia e a máquina movida é uma 
ventoinha com uma potência superior a 7,5 kW. Intersetando estas informações, na tabela da 
Figura 25 [7] pode obter-se o valor do fator de serviço: 
𝐶2 = 1,3 
b) Potência de Projeto 
A potência de projeto determina-se por aplicação da expressão (9) apresentada no 
subcapítulo 3.2.: 
𝑃𝑑 = 132 × 1,3 = 171,6𝑘𝑊 
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c) Secção Transversal da Correia 
Das condições de serviço retira-se a velocidade angular da polia menor que, intersetada 
com o valor da potência de projeto determinado anteriormente, no diagrama da Figura 27 [7], 
permite determinar que o tipo de secção para esta transmissão é SPB. 
d) Relação da Transmissão 






e) Diâmetro das Polias 
Das condições de serviço, sabe-se que o diâmetro da polia menor não pode ser superior a 
300mm. Deste modo, deve selecionar-se na tabela da Figura 31 [7] um valor disponível para o 
diâmetro standard da polia menor, tendo em conta a secção transversal pretendida. Têm-se então 
que o diâmetro da polia menor é: 
𝑑𝑑𝑘 = 280𝑚𝑚 
Através da expressão (10) apresentada no subcapítulo 3.2. é possível obter o diâmetro da 
polia maior: 
𝑑𝑑𝑔 = 1,8 × 280 = 504𝑚𝑚 
Recorrendo novamente à tabela da Figura 31 [7], deve selecionar-se o diâmetro standard 
da polia maior mais próximo do valor obtido: 
𝑑𝑑𝑔 = 500𝑚𝑚 
f) Verificação da velocidade angular da polia 
Para verificar a velocidade angular da polia, calcula-se primeiro a relação da transmissão 
provisoria (𝑖𝑣𝑜𝑟𝑡ℎ), através da expressão (11) e depois a velocidade angular da polia de maior 








= 830 𝑅𝑃𝑀 
Pelos resultados obtidos pode concluir-se que a velocidade angular da polia maior se 
encontra no intervalo definido nas condições de serviço. 
g) Distância entre centros preliminar 
Nas condições de serviço é indicado um intervalo para a distância entre centros, pelo que 
se assume uma distância estimada de: 
𝑎 = 1400𝑚𝑚 
h) Comprimento da correia 
O comprimento teórico da correia é calculado através da expressão (14): 
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𝐿𝑑𝑡ℎ = 4033𝑚𝑚 
Na tabela da Figura 72 [7] cedida pelo fabricante, estão disponíveis os comprimentos 
standard para correias para a secção selecionada para esta transmissão, devendo selecionar-se o 





Figura 72 – Tabela (parcial) dos comprimentos standard para correias do tipo SPB 
 
𝐿𝑑𝑆𝑡 = 4000𝑚𝑚 
Através da Figura 73 [7] é possível visualizar um recorte transversal da secção selecionada 
para esta transmissão em estudo. 
 
 
Figura 73 - Recorte da secção transversal SPB 
 
i) Distância entre centros 
Tendo em conta que neste caso o comprimento standard é menor que o comprimento 
teórico, a distância entre centros determina-se pela expressão (16) apresentada no capitulo 3.2.: 
 𝑎𝑛𝑜𝑚 = 1383,5𝑚𝑚 
j) Tolerâncias para remoção/instalação e tensionamento da correia 
As tolerâncias de remoção/instalação e tensionamento da correia obtêm-se por interseção 
entre o comprimento da correia e a secção transversal, na tabela apresentada na Figura 33 [7]:  
𝑀𝐼𝐴 = 20𝑚𝑚 
𝑀𝑇𝐴 = 45𝑚𝑚 
k) Velocidade da correia e Taxa Flexão 
A velocidade da correia e a taxa de flexão são calculadas através das expressões (17) e (18) 
respetivamente: 
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𝑣 = 21,76𝑚/𝑠 
𝑓𝐵 = 10,85  𝑠
−1 
Note-se que ambos os resultados não ultrapassam os valores máximos estipulados para 
estas variáveis no catálogo da OPTIBELT: 
𝑣𝑚𝑎𝑥 ≈ 55𝑚/𝑠 
𝑓𝐵𝑚𝑎𝑥 ≈ 100 𝑠
−1 
l) Fator de correção para o arco de contacto 
O fator de correção para o arco de contacto e o arco de contacto, retiram-se ambos da tabela 
apresentada na Figura 36 [7], procurando os valores correspondentes ao coeficiente resultante da 
divisão da diferença entre os diâmetros pela distância entre centros: 
𝛽 = 170º 
𝐶1 = 1,0 
m) Fator de correção do comprimento da correia 
Tendo em conta a secção selecionada SPB, usa-se a tabela apresentada na Figura 74 [7], 







Figura 74 – Tabela (parcial) para os fatores de correção do comprimento da correia para a secção do tipo SPB [7] 
 
𝐶3 = 1,02 
n) Potência Nominal 
A potência nominal da transmissão obtém-se através da tabela apresentada na Figura 75 
[7], por interseção entre o diâmetro e a velocidade angular da polia menor. Por sua vez, usando a 
velocidade angular da polia menor e a relação da transmissão obtém-se a potência adicional a 













Figura 75 - Tabela (parcial) para a potência nominal e potência adicional para secções do tipo SPB [7] 
 
Para este caso obtém-se a seguinte potência: 
𝑃𝑏 = 20,63 + 1,24 = 21,87𝑘𝑊 
o) Número de Correias 
O número de correias é calculado pela expressão (19) demonstrada no subcapítulo 3.2.:  
𝑧 = 7,69 
Arredondando o valor obtido conclui-se que devem ser utilizadas 8 correias nesta 
transmissão de modo a garantir o tempo de vida útil das correias.  
 
5.1.3. CONTITECH 
a) Fator de Serviço 
O fator de serviço é determinado na tabela da Figura 39 [8], sabendo o tipo de máquina 
motora cujo arranque é “star delta start”, que vai trabalhar diariamente 18 horas e que a máquina 
movida é uma ventoinha com uma potência superior a 7,5 kW: 
𝐶2 = 1,3 
b) Relação da Transmissão 





c) Seleção do diâmetro das polias 
Segundo as condições de serviço, o diâmetro da polia menor não pode ser superior a 
300mm. Nas tabelas das potências, pode selecionar-se um diâmetro standard para a polia menor 
inferior ao máximo estipulado: 
 𝑑𝑤𝑘 = 280𝑚𝑚 
O diâmetro da polia maior obtém-se através da equação da relação da transmissão: 
𝑑𝑤𝑔 = 504𝑚𝑚 
Nas tabelas de potências, o diâmetro standard da polia maior mais próximo do obtido é: 
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𝑑𝑤𝑔 = 500𝑚𝑚 
d) Secção Transversal da Correia 
Sabendo a velocidade angular e o diâmetro da polia menor é possível determinar a secção 
utilizando o diagrama da Figura 42 [8]. O tipo de secção obtido é SPB e a potência da correia 
estimada a partir do eixo das abcissas do diagrama é 22 kW. 
e) Distância estimada entre centros 
É assumido um valor compreendido no intervalo definido nas condições de serviço: 
𝑎𝑒𝑠𝑡 = 1400𝑚𝑚 
f) Comprimento da Correia 
O comprimento da correia teórico é obtido através da expressão (22): 
𝐿𝑤 = 4033,9𝑚𝑚 
Na tabela de comprimentos standard da secção SPB apresentada na Figura 76 [8], 







Figura 76  - Tabela (parcial) para o comprimento standard para uma secção do tipo SPB [8] 
 
𝐿𝑆𝑡 = 4060𝑚𝑚 
g) Distância entre centros 
O valor exato da distância entre centros pode calcular-se usando a expressão (23): 
𝑎 = 1413 
h) Arco de contacto em redor da polia de menor diâmetro 
O cálculo do arco de contacto em redor da polia de menor diâmetro baseia-se na aplicação 
da expressão (24), da qual resulta: 
𝛽 = 171º 
i) Tolerâncias para instalação e tensionamento da correia 
As tolerâncias para instalação (𝑥) e tensionamento (𝑦) da correia obtêm-se recorrendo às 
expressões (25) e (26), respetivamente: 
𝑥 = 40,7𝑚𝑚 
𝑦 = 223𝑚𝑚 
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Salienta-se que para calcular a tolerância 𝑦 é necessário saber o valor do fator ℎ que diz 
respeito à altura da secção e cujo valor se obtém através da tabela apresentada na Figura 78 [8]. 
 
 
Figura 77 - Altura da correia CONTI ULTRAFLEX [8] 
 
j) Velocidade da correia e Taxa de Flexão 
A velocidade da correia e a taxa de flexão calculam-se através das expressões (27) e (28):  
𝑣 = 21,8 𝑚 𝑠⁄  
𝑓𝑏 = 10,7𝑠
−1 
k) Fatores de correção 
O fator de correção do arco de contacto obtém-se na tabela da Figura 47 [8] por 
correspondência com o coeficiente resultante da divisão da diferença entre os diâmetros das polias 
pela distância entre centros, ou com o valor do arco de contacto da polia menor. Neste caso tem-
se que: 
𝐶1 = 0,98 
O fator de correção do comprimento da correia obtém-se na tabela da Figura 78 [8], tendo 
por base o comprimento standard da correia obtido anteriormente. 
 
 
Figura 78 –Tabela do fator de correção do comprimento da correia [8] 
 
Neste caso, tem-se por interpolação linear que: 
𝐶3 = 1,02 
l) Potência da Correia 
A potência da correia é determinada através da tabela da Figura 79 [8], com base no 
diâmetro da polia menor, na relação da transmissão e na velocidade angular da polia menor. 
 








Figura 79 – Tabela (parcial) para a potência da correia [8] 
 
Tem-se então por interpolação linear que a potência da correia é: 
 𝑃𝑟 = 21,71𝑘𝑊 
Note-se que o valor obtido é bastante próximo do valor da potência que tinha sido estimado 
inicialmente através do diagrama para correias da Figura 16 [8], que indicava uma potência 
estimada de 22 kW por correia. 
m) Número de Correias 
O número de correias é calculado através da expressão (29): 
𝑧 = 7,91 
Arredondando o valor obtido têm-se que o número de correias indicado para esta 
transmissão são 8 correias. 
n) Confirmação do fator de serviço 
Por fim, a CONTITECH aplica um procedimento de verificação do fator de serviço obtido, 
verificando desta forma se todas as condições iniciais da transmissão em estudo estão a ser 
respeitadas. Esta confirmação é efetuada através da expressão (30): 
 𝐶2𝑒𝑟 = 1,3 
Conclui-se então que o valor obtido é igual ao fator de serviço determinado inicialmente, 
pelo que as condições de serviço foram cumpridas. 
 
5.1.4. GATES 
a) Tempo de vida de serviço da correia 
Embora este fabricante se diferencie dos restantes analisados por ter em consideração no 
respetivo método de seleção da transmissão o fator do tempo de vida da correia, neste caso em 
específico não é disponibilizada nas condições de serviço a informação necessária para análise 
deste fator, pelo que não é possível proceder aos cálculos subjacentes. 
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b) Fator de Serviço 
Através da Figura 50 [9] e sabendo pelas condições iniciais que a máquina motora é do tipo 
“star delta start”, que irá trabalhar 18 horas por dia e que a máquina movida é uma ventoinha 
com mais de 7,5kW, é possível determinar o fator de serviço: 
𝐶2 = 1,3 
c) Potência de Projeto 
A potência de projeto é calculada através da expressão (31): 
𝑃𝑑 = 171,6𝑘𝑊 
d) Secção Transversal da Correia 
Neste caso, é utilizado o diagrama apresentado na Figura 52 [9], de onde se determina, 
através da velocidade angular da polia de menor diâmetro e da potência de projeto, que o tipo de 
secção para esta transmissão é do tipo C. 
e) Relação da Transmissão 
O cálculo da relação da transmissão é baseado na expressão (1) introduzida no capítulo 2: 
𝑖 = 1,8 
f) Diâmetro das polias 
Considerando a informação das condições iniciais de que a polia menor não pode ter um 
diâmetro superior a 300mm e recorrendo à tabela dos diâmetros standard das Figuras 55 e 56 [9], 
opta-se por um diâmetro inferior a 300mm, tendo em conta o tipo de secção C: 
𝑑 = 250𝑚𝑚 
Através da equação da relação da transmissão, obtém-se o diâmetro da polia maior: 
 𝐷 = 450𝑚𝑚 
Na tabela das Figuras 57 e 58 [9] pode confirmar-se se a interseção entre os valores dos 
diâmetros obtidos corresponde à relação da transmissão obtida anteriormente. Para o caso em 
análise, pode concluir-se que os diâmetros assumidos estão corretos. 
g) Velocidade da correia 





Saliente-se que a GATES estipula que a velocidade não deve ser superior a 30 m/s, caso 
contrário será necessário usar polias dinamicamente balanceadas. 
h) Distância entre centros e Comprimento da correia 
Partindo das condições iniciais, assume-se uma distância entre centros preliminar 
compreendida no intervalo definido: 
𝑇𝐶𝐷 = 1400𝑚𝑚 
O comprimento teórico da correia calcula-se com base na expressão (34): 
𝑇𝐵𝐿 = 3906𝑚𝑚 
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Para obter o comprimento standard da correia e a respetiva referência deve recorrer-se à 
tabela da Figura 103 [9], cedida no catálogo do fabricante para secções do tipo C, e escolher o 







Figura 80 – Tabela (parcial) para os comprimentos Standard para secções do tipo C [9] 
 
𝐿𝑆𝑡 = 3960𝑚𝑚 
A este valor de comprimento standard equivale uma referência de: 
𝑅𝑒𝑓.𝑎 : 𝐶 − 153 
O valor da distância entre centros é determinado através da expressão (35), a qual depende 
do fator ℎ.  Por sua vez, o fator ℎ obtém-se na tabela da Figura 60 [9] por interpolação linear 
tendo por base o coeficiente obtido pela expressão (36): 
ℎ = 0,0275 
𝑎𝑛𝑜𝑚 = 1427,75𝑚𝑚 
Pode verificar-se que o valor da distância entre centros está compreendido no intervalo 
indicado nas condições iniciais. 
i) Número de correias 
Para chegar ao número de correias que deve ser utilizado, é necessário obter primeiro o 
valor da potência básica à qual estão associadas a potência adicional para o tempo de vida útil da 
correia e a potência adicional para a relação da transmissão, cujos valores uma vez determinados, 
são somados à potência básica.  
Neste caso específico não existe informação sobre o tempo de serviço da correia, não se 
aplicando o fator da potência adicional para o tempo de vida útil da correia. 
O cálculo da potência básica final resulta da soma entre a potência básica e um fator 
adicional para a relação da transmissão. A primeira é obtida pela interseção entre a velocidade 
angular e o diâmetro da polia menor na tabela da Figura 81 [9]; o segundo é obtido pela interseção 
entre a velocidade angular da polia menor e a relação da transmissão na tabela da Figura 82 [9]. 




Figura 81 - Tabela da potência básica para a secção do tipo C [9] 
 
 
Figura 82 - Tabela da potência adicional da relação da transmissão para a secção do tipo C [9] 
 
Feitas as interpolações lineares necessárias obtém-se a seguinte potência básica: 
𝑃𝑏 = 16,61 + 1,25 = 17,87𝑘𝑊 
A tabela da Figura 65 [9] permite determinar o fator de correção do arco de contacto, após 
cálculo do coeficiente que resulta da divisão da diferença entre os diâmetros das polias pela 
distância entre centros: 
𝐺 = 0,97 
Para o fator de correção para o comprimento da correia, o fabricante disponibiliza várias 






Figura 83 - Tabela (parcial) do fator de correção para o comprimento da correia para a secção do tipo C [9] 
 
Para o valor do comprimento standard obtido, sabe-se que o valor do fator é: 
𝐶𝐿 = 1,02 
Por fim, o número de correias obtém-se pela expressão (37): 
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𝑁 = 9,8 
O valor absoluto imediatamente superior é 10, sendo este o número ideal de correias a 
utilizar. 
j) Tolerâncias de instalação/remoção e tensionamento 
Por último, são determinadas as tolerâncias de instalação/remoção (𝑀𝐼𝐴) e tensionamento 
(𝑀𝑇𝐴) da correia, cujos valores se procuram na tabela da Figura 66 [9] tendo em conta a secção 
do Tipo C e o comprimento standard. Para este caso de estudo, obtém-se: 
𝑀𝐼𝐴 = 50𝑚𝑚 
𝑀𝑇𝐴 = 55𝑚𝑚 
 
5.2. Caso de Estudo 2 
As condições de serviço para a transmissão em questão são as seguintes: [8] 
 
Tabela 3 - Condições de Serviço para o Caso de Estudo 2 
Máquina Impressora 
Máquina Motora Condições de Serviço Máquina Movida 
 Motor a Diesel; 
 Potência: 50 kW; 
 Velocidade angular da 
polia de menor diâmetro: 
2400 min-1. 
 Distância entre centros: 
Opcional; 
 Tempo de operação 
diário: 24 horas. 
 “Stand by power unit”; 
 Velocidade angular da 
polia de maior diâmetro: 
1500 min-1; 
 Diâmetro da polia maior 
≤ 240 mm. 
 
5.2.1. SKF 
Considera-se a mesma metodologia do Caso de Estudo 1. 
a) Fator de Serviço 
A máquina motora é um motor de combustão interna à qual corresponde um arranque suave 
segundo a Figura 6 [6]. Considerando que trabalha 24 horas por dia, a partir da Figura 7 [6] obtém-
se: 
𝐶2 = 1,3 
b) Potência de Projeto 
A potência de projeto é calculada através da expressão (2): 
𝑃𝑑 = 50 × 1,3 = 65 𝑘𝑊 
c) Secção Transversal da correia 
Através do diagrama apresentado na Figura 10 [6], com o valor da velocidade angular da 
polia menor e da potência de projeto, a secção selecionada para esta transmissão é do tipo XPA. 




d) Relação da Transmissão 








e) Diâmetros das polias 
Tal como no Caso de Estudo 1, também não é possível aplicar o primeiro método 
apresentado pela SKF para determinação dos diâmetros devido à não existência de informação 
sobre a distância entre centros nas condições de serviço. 
Optando-se pelo método tradicional e sabendo que o diâmetro da polia maior não deve ser 
superior a 240mm e que o tipo de secção é XPA, na tabela da Figura 14 [6] seleciona-se um 
diâmetro standard inferior ao máximo indicado: 
𝐷 = 236𝑚𝑚 
Sabendo os valores da relação da transmissão e do diâmetro da polia maior, através da 
tabela da Figura 18 [6] determina-se o valor do diâmetro da polia menor. Na tabela, o valor da 
relação mais próxima à obtida é 1,57 pelo que o diâmetro da polia menor correspondente é: 
𝑑 = 150𝑚𝑚 
f) Distância entre centros preliminar 
Nas condições iniciais não existe referência ou condição para estimar a distância entre 
centros. Desta forma, a distância entre centros é estimada através da expressão (3), da qual resulta 
um intervalo no qual a distância estimada deverá estar compreendida: 
270,2 < 𝐶𝐶𝑝 < 772 
Escolhendo um valor no intervalo pretendido, tem-se então que: 
𝐶𝐶𝑝 = 400𝑚𝑚 
g) Comprimento da correia 
O comprimento teórico da correia é calculado através da expressão (4): 
 𝐿𝑑 = 1410,6𝑚𝑚 
Obtido o valor teórico, é então possível determinar o comprimento standard, escolhendo o 















Figura 84 - Tabela (parcial) de comprimentos standard para a secção do tipo XPA [6] 
 
Pela mesma tabela obtém-se simultaneamente a referência da correia: 
𝐿𝑆𝑡 = 1400𝑚𝑚 
𝑅𝑒𝑓.𝑎 : 𝑃𝐻𝐺 𝑋𝑃𝐴1400 
h) Distância entre Centros 
A distância entre centros exata calcula-se com base na expressão (5), que implica que se 
calcule primeiro o fator 𝑎 através da expressão (6): 
𝑎 = 1587,3 
𝐶𝐶 = 394,5𝑚𝑚 
i) Potência básica da correia 
Para determinar a potência básica da correia, é apresentada a tabela da Figura 48 [6], da 
qual se obtém uma potência através da interseção entre o diâmetro e a velocidade angular da polia 
menor e um fator adicional a somar à potência, através da interseção entre a velocidade angular 






Figura 85 - Tabela (parcial) da potência básica e potência adicional para a secção do tipo XPA [6] 
𝑃𝑏 = 12,01 + 0,70 = 12,71 𝑘𝑊 
j) Fatores de Correção 
O fator de correção do comprimento da correia, obtém-se na tabela da Figura 23 (a) [6], 
pela interseção entre a secção XPA e o comprimento standard da correia: 
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𝐶1 = 0,91 
O fator de correção do arco de contacto é determinado na tabela da Figura 23 (b) [6], 
sabendo o coeficiente resultante da divisão da diferença entre os diâmetros pela distância entre 




Para o coeficiente obtido, correspondem os seguintes valores de arco de contacto da polia 
menor e fator de correção do arco de contacto, respetivamente: 
 𝛽 = 168º 
𝐶3 = 0,97 
k) Potência da Correia 
O cálculo da potência da correia tem por base a expressão (7), que aplicada ao presente 
caso se traduz em: 
𝑃𝑟 = 12,71 × 0,97 × 0,91 = 11,22 𝑘𝑊 
l) Número de Correias 





O valor obtido deverá ser arredondado para o valor absoluto imediatamente superior, pelo 
que deve optar-se por 6 correias, garantindo assim o tempo de vida útil das correias.  
m) Tolerâncias para remoção/instalação e tensionamento da correia 
Para determinar as tolerâncias de instalação e tensionamento, recorre-se à tabela da Figura 
24 [6] e através da secção da correia do tipo XPA e do comprimento standard, tem-se: 
𝑀𝐼𝐴 = 25𝑚𝑚 
𝑀𝑇𝐴 = 35𝑚𝑚 
 
5.2.2. OPTIBELT 
a) Fator de Serviço 
Sabendo que a máquina motora é de combustão interna, tem velocidade angular superior a 
600rpm, trabalha 24 horas por dia e que a máquina movida é do tipo “stand by power unit”, 
através da Figura 25 [7] sabe-se o fator de serviço: 
𝐶2 = 1,3 
b) Potência de Projeto 
Aplicando a expressão (9), determina-se a potência de projeto: 
𝑃𝑑 = 50 × 1,3 = 65𝑘𝑊 
 
 
Comparação de Métodos de Seleção de Transmissões com Correias 
72 
 
c) Secção Transversal da Correia 
Não existindo nenhuma restrição para a transmissão em estudo no que respeita à secção 
transversal a escolher para a correia, opta-se pelo diagrama da Figura 27 [7]. Neste caso, a secção 
selecionada é do tipo SPA. 
d) Relação da Transmissão 





e) Diâmetro das Polias 
A polia maior não pode ter um diâmetro superior a 240mm, pelo que recorrendo à Figura 
31 [7] que representa uma tabela de diâmetros standard das polias, seleciona-se um diâmetro para 
a polia maior inferior ao máximo definido: 
𝑑𝑑𝑔 = 𝑑𝑑2 = 225𝑚𝑚 
O diâmetro da polia menor obtém-se através da equação da relação da transmissão: 
𝑑𝑑𝑘 = 𝑑𝑑1 = 140𝑚𝑚 
Consultando novamente a Figura 31 [7], seleciona-se o diâmetro standard mais próximo 
do calculado anteriormente. 
𝑑𝑑1 = 140𝑚𝑚 
f) Verificação da velocidade angular da polia 
Utilizando a expressão (11) e (12) é possível verificar se a velocidade angular da polia, e 








= 1490 𝑅𝑃𝑀 
Os resultados obtidos são próximos dos indicados nas condições de serviço iniciais. 
g) Distância entre centros preliminar 
Utilizando a expressão (13) obtêm-se as condições limites que definem o intervalo no qual 
a distância entre centros preliminar deverá estar compreendida: 
255,5𝑚𝑚 < 𝑎 < 730𝑚𝑚 
Considerando o intervalo definido, a distância entre centros estimada pode ser: 
𝑎 = 500𝑚𝑚 
h) Comprimento da correia 
O comprimento teórico calcula-se com base na expressão (14): 
𝐿𝑑𝑡ℎ = 1576,7𝑚𝑚 
O comprimento standard da correia, obtém-se na tabela da Figura 86 [7] que apresenta os 
comprimentos standard disponíveis para a secção transversal do tipo SPA, procurando o valor 
standard mais próximo do valor teórico: 








Figura 86 – Tabela (parcial) dos comprimentos standard para a secção do tipo SPA [7] 
 
𝐿𝑑𝑆𝑡 = 1582𝑚𝑚 




Figura 87 - Secção transversal do tipo SPA 
 
i) Distância entre centros 
Tendo em conta que valor do comprimento standard é superior ao valor do comprimento 
teórico, utiliza-se a expressão (15) para determinar a distância entre centros: 
𝑎𝑛𝑜𝑚 = 502,65𝑚𝑚 
j) Tolerâncias para remoção/instalação e tensionamento da correia 
Com o valor do comprimento standard e sabendo que a secção é do tipo SPA, é possível 
através da tabela da Figura 33 [7], obter os valores das tolerâncias para remoção/instalação e 
tensionamento da correia: 
𝑀𝐼𝐴 = 20𝑚𝑚 
𝑀𝑇𝐴 = 25𝑚𝑚 
k) Velocidade da correia e Taxa Flexão 
A velocidade da correia e a taxa de flexão são obtidas através das expressões (17) e (18), 
respetivamente:  
𝑣 = 17,6𝑚/𝑠 
𝑓𝐵 = 22,25  𝑠
−1 
Tendo presentes os máximos estipulados pela OPTIBELT:  
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𝑣𝑚𝑎𝑥 ≈ 55𝑚/𝑠 
𝑓𝐵𝑚𝑎𝑥 ≈ 100 𝑠
−1 
Pode concluir-se que os valores obtidos são inferiores aos máximos estipulados. 
l) Fator de correção para o arco de contacto 
O fator de correção para o arco de contacto obtém-se calculando o coeficiente e procurando 
na Figura 36 [7], os valores correspondentes do arco de contacto e do fator de correção para o 




Para o coeficiente obtido, correspondem os seguintes valores: 
𝛽 = 170º 
𝐶1 = 1,0 
m) Fator de correção do comprimento da correia 
O fator de correção do comprimento da correia, obtém-se na tabela da Figura 64 [7], tendo 







Figura 88 - Tabela (parcial) do fator de correção do comprimento da correia para a secção do tipo SPA [7] 
 
𝐶1 = 0,92 
n) Potência Básica 
A potência básica da correia obtém-se na tabela da Figura 65 [7], de onde se retira também 







Figura 89 - Tabela (parcial) da potência básica e o fator adicional para a secção do tipo SPA [7] 
Comparação de Métodos de Seleção de Transmissões com Correias 
75 
 
Somando os dois valores obtidos, tem-se então a potência básica da correia: 
𝑃𝑏 = 8,17 + 0,90 = 9,07𝑘𝑊 
o) Número de Correias 
O cálculo do número de correias é efetuado com base na expressão (19): 
𝑧 = 7,79 
Arredondando o valor obtido, sabe-se que devem ser utilizadas 8 correias de modo a 
garantir o tempo de vida útil das correias em uso. 
 
5.2.3. CONTITECH 
a) Fator de Serviço 
Tendo em conta que se trata de uma máquina diesel, que trabalha 24 horas por dia e que a 
máquina movida é do tipo “stand by power unit”, recorre-se à Figura 39 [8] e tem-se que o valor 
do fator de serviço é: 
𝐶2 = 1,3 
b) Relação da Transmissão 





c) Diâmetros das polias 
O diâmetro da polia maior não pode ser superior a 240mm, pelo que através das tabelas de 
potências das correias, é possível selecionar um diâmetro standard inferior a 240mm: 
𝑑𝑑𝑔 = 224𝑚𝑚 
Através da equação da relação da transmissão é possível determinar diâmetro em falta: 
𝑑𝑑𝑘 = 140𝑚𝑚 
d) Secção Transversal da Correia 
Neste caso, opta-se pela utilização do diagrama para correias do tipo “CONTI FO-Z” da 
Figura 41 [8], no qual se determina uma secção transversal do tipo XPB. 
Pelo eixo das abcissas do diagrama, é possível estimar um valor para a potência da correia 
entre os 15kW e 16 kW. 
e) Distância entre centros preliminar 
Para estimar a distância entre centros é necessário calcular os limites que definem o 
intervalo estipulado pela CONTITECH, segundo a expressão (21). 
254,8 ≤ 𝑎𝑒𝑠𝑡 ≤ 728 
Para o intervalo definido, estima-se um valor que respeite as condições: 
𝑎𝑒𝑠𝑡 = 500𝑚𝑚 
f) Comprimento da correia 
O valor do comprimento teórico, advém da expressão (22): 
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𝐿𝑤 = 1575,3𝑚𝑚 
Partindo do valor teórico segue-se a determinação do valor standard do comprimento da 
correia. Para a secção XPB, a tabela adequada para consulta corresponde à da Figura 90 [8], onde 
se deve selecionar o valor standard mais próximo do valor teórico: 
 
 
Figura 90 – Tabela dos Comprimentos Standard para a secção do tipo XPB [8] 
 
𝐿𝑆𝑡 = 1600𝑚𝑚 
g) Distância entre centros 
A distância entre centros é obtida utilizando a expressão (23): 
𝑎 = 512𝑚𝑚 
h) Arco de contacto em redor da polia de menor diâmetro 
O cálculo do arco de contacto em redor da polia de menor diâmetro traduz-se na aplicação 
da expressão (24): 
𝛽 = 172º 
i) Tolerâncias para instalação e tensionamento da correia 
Para determinar as tolerâncias para instalação e tensionamento da correia, recorre-se às 
expressões (25) e (26) respetivamente. 
Para o cálculo da tolerância de instalação, é necessário determinar a altura da secção, cujo 
valor se obtém através da tabela apresentada na Figura 91 [8].  
 
 
Figura 91 – Tabela de alturas das correias CONTI FO-Z 




𝑥 = 16𝑚𝑚 
𝑦 = 99,6𝑚𝑚 
j) Velocidade da correia e Taxa de flexão 
A velocidade da correia e a taxa de flexão são determinadas através das expressões (27) e 
(28), das quais advém: 
𝑣 = 17,6 𝑚 𝑠⁄  
𝑓𝑏 = 22𝑠
−1 
k) Fatores de correção 
O valor do arco de contato da polia menor calculado anteriormente, serve de referência na 
tabela da Figura 47 [8], para obter o fator de correção correspondente. 
𝐶1 = 0,98 
O fator de correção do comprimento da correia retira-se da tabela da Figura 92 [8], aplicável 
a secções do tipo XPB, tendo por base o comprimento standard: 
 
 
Figura 92 - Fator de correção do comprimento da correia 
 
𝐶3 = 0,87 
l) Potência da correia 
Inicialmente, a potência da correia foi estimada através do diagrama apresentado na Figura 
41 [8], tendo-se obtido uma estimativa entre os 15kW e 16kW. Para confirmar o valor exato, 
recorre-se à tabela da Figura 93 [8], utilizando os valores da velocidade angular e diâmetro da 







Figura 93 – Tabela (parcial) para a potência da correia para a secção do tipo XPB [8] 




Através de interpolações lineares, obtém-se a potência da correia: 
𝑃𝑟 = 15,84𝑘𝑊 
Conclui-se assim que o valor obtido se encontra muito próximo da estimativa inicial. 
m) Número de correias 
O número de correias é calculado segundo a expressão (29): 
𝑧 = 4,81 
Arredondando o valor, sabe-se que devem ser utilizadas 5 correias na transmissão em 
estudo.  
n) Confirmação do fator de serviço 
A confirmação do fator de serviço é baseada na expressão (30), da qual se obtém: 
𝐶2𝑒𝑟 = 1,3 
Conclui-se que o valor obtido é igual ao calculado inicialmente, pelo que as condições 
iniciais foram cumpridas. 
 
5.2.4. GATES 
a) Tempo de vida de serviço da correia 
Tal como no Caso de Estudo 1, não é indicada informação sobre o tempo de vida da correia. 
b) Fator de Serviço 
Através da Figura 50 [9] e sabendo pelas condições iniciais que a máquina motora é um 
motor diesel, que irá trabalhar 24 horas por dia e que a máquina movida é do género “stand by 
power unit”, é possível determinar o fator de serviço: 
𝐶2 = 1,3 
c) Potência de Projeto 
A potência de projeto é determinada através da expressão (31): 
𝑃𝑑 = 65𝑘𝑊 
d) Secção Transversal da Correia 
Para selecionar a secção transversal da correia, é utilizado o diagrama da Figura 51 [9], 
concluindo-se que a secção é do tipo XPA. 
e) Relação da Transmissão 
O cálculo da relação da transmissão baseia-se na expressão (1): 
𝑖 = 1,6 
f) Diâmetro das polias 
O diâmetro da polia maior não pode ser superior a 240mm, pelo que na tabela de medidas 
standard de polias das Figuras 55 e 56 [9], deve selecionar-se um diâmetro standard inferior a 
240mm: 
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𝐷 = 224𝑚𝑚 
Através da equação da relação da transmissão, é possível obter o diâmetro da polia menor: 
𝑑 = 140𝑚𝑚 
O valor obtido pode ser confirmado na tabela das Figuras 57 e 58 [9], pela interseção do 
diâmetro maior com a relação da transmissão. 
g) Velocidade da correia 
Através da expressão (32) é possível determinar a velocidade da coreia, atendendo ao facto 
de que o seu valor não deve ser superior a 30m/s, tal como mencionado anteriormente: 
𝑣 = 17,6𝑚/𝑠 
h) Distância entre centros e Comprimento da correia 
A distância estimada entre centros é calculada segundo a expressão (33): 
𝑇𝐶𝐷 = 322𝑚𝑚 
O valor teórico do comprimento da correia baseia-se na expressão (34): 
𝑇𝐵𝐿 = 1221𝑚𝑚 
A Figura 94 [9] ilustra a tabela de comprimentos correspondente à secção XPA, onde 








Figura 94 - Tabela (parcial) para comprimentos standard para a secção do tipo XPA [8] 
 
𝐿𝑆𝑡 = 1215𝑚𝑚 
𝑅𝑒𝑓.𝑎 : 𝑋𝑃𝐴 1215 
A distância entre centros exata, é obtida através da expressão (35), que implica a 
determinação do fator ℎ. Por sua vez, o valor deste fator é obtido na tabela da Figura 60 [9], por 
correspondência com o valor do coeficiente que resulta da divisão da diferença entre os diâmetros 
pelo fator 𝐹, cujo valor se obtém pela fórmula (36): 
ℎ = 0,66 
𝑎𝑛𝑜𝑚 = 294𝑚𝑚 
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i) Número de correias 
Para obter o número de correias a utilizar, é necessário obter primeiro o valor da potência 
básica, à qual está associado um fator representativo do tempo de vida útil da correia e um fator 
adicional dependente da relação da transmissão.  
Tendo em conta que neste caso não existe informação sobre as horas de funcionamento da 
correia, o fator do tempo de vida útil da correia não é aplicável. 
Para o cálculo da potência básica, recorre-se à tabela de potências para secções XPA, 
apresentada na Figura 95 [9]. Na tabela da Figura 96 [9], obtém-se o fator adicional dependente 
















Figura 96 - Tabela (parcial) do fator adicional dependente da relação da transmissão [8] 
 
Tem-se então que a potência básica é igual a: 
𝑃𝑏 = 13,37 + 0,64 = 14,01𝑘𝑊 
O fator de correção do arco de contacto obtém-se na tabela da Figura 65 [9]: 
𝐺 = 0,96 
O fator de correção do comprimento da correia obtém-se na tabela da Figura 97 [9], tendo 
por base o comprimento standard da correia: 
 








Figura 97  - Tabela (parcial) do fator de correção do comprimento da correia para secções do tipo XPA [8] 
 
𝐶𝐿 = 0.90 
O cálculo do número de correias baseia-se na expressão (37): 
𝑁 = 5,37 
Conclui-se que o número ideal de correias a utilizar nesta transmissão é 6. 
j) Tolerâncias de instalação/remoção e tensionamento 
As tolerâncias de instalação/remoção e tensionamento são determinadas pela interseção 
entre o comprimento standard e a secção transversal da correia na tabela apresentada na Figura 
66 [9]: 
𝑀𝐼𝐴 = 25𝑚𝑚 
𝑀𝑇𝐴 = 35𝑚𝑚 
 
5.3. Caso de Estudo 3 
As condições de serviço para a transmissão em questão são as seguintes: [9] 
 
Tabela 4 - Condições de Serviço para o Caso de Estudo 3 
Máquina Motora Condições de Operação Máquina Movida 
 Motor elétrico AC, 
“Gaiola de Esquilo”; 
 Potência = 30 kW; 
 Velocidade angular da 
polia motora = 2850 
RPM; 
 Entre 10 a 16 horas/dia; 
 Distância entre centros 
aproximada: 760mm; 
 Tempo de Vida (desejado): 
1 Ano por serviço  
 Compressor de ar; 
 Velocidade angular da 
polia movida = 1250 
RPM; 
 Diâmetro da polia 
maior ≤ 220 mm 
 
5.3.1. SKF 
a) Fator de Serviço 
Pelas condições iniciais sabe-se que se trata de uma máquina com um motor AC, “Squirel 
Cage”, pelo que se conclui através da Figura 6 [6] que se trata de um arranque suave. 
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O tipo de máquina movida trata-se de um compressor de ar que vai trabalhar entre 10 a 16 
horas por dia. Deste modo, através da Figura 7 [6], é possível determinar o fator de serviço: 
𝐶2 = 1,2 
b) Potência de Projeto 
A potência de projeto é determinada através da expressão (2): 
𝑃𝑑 = 36 𝑘𝑊 
c) Secção Transversal da correia 
Para selecionar a secção transversal é utilizado o diagrama da Figura 10 [6], do qual advém 
que o tipo de secção a utilizar é SPA. 
d) Relação da Transmissão 
A relação da transmissão é calculada pela expressão (1): 
𝐼𝑟 = 2,28 
e) Diâmetros das polias 
Para esta transmissão é possível aplicar os dois métodos de seleção dos diâmetros 
apresentados no capítulo 3. 
O primeiro método, mais simples e intuitivo, baseia-se na relação da transmissão (𝐼𝑟) e na 
distância entre centros preliminar (𝐶𝐶𝑝), através das quais é possível obter os diâmetros das 
polias, a distância entre centros (𝐶𝐶) e o comprimento standard (𝐿𝑆𝑡), utilizando a tabela da 





Figura 98 - Tabela (parcial) dos diâmetros das polias, distância entre centros e comprimentos standard para secções 
SPA [6] 
 
Da tabela retira-se que: 
𝑑 = 140 𝑚𝑚 
𝐷 = 315 𝑚𝑚 
𝐶𝐶 = 758 𝑚𝑚 
𝐿𝑆𝑡 = 2240 𝑚𝑚 
Note-se que o diâmetro da polia maior é superior a 220 mm, não respeitando o máximo 
estabelecido nas condições de serviço, pelo que este método não é aplicável. 
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O segundo método baseia-se na seleção de um diâmetro standard para a polia maior na 
tabela da Figura 13 [6], que apresenta as medidas standard disponíveis para as polias para cada 
uma das secções: 
𝐷 = 212𝑚𝑚 
Na tabela da Figura 17 [6], interseta-se o diâmetro da polia maior calculado anteriormente 
com a relação da transmissão mais próxima da obtida (neste caso é 2,23), obtendo-se assim o 
diâmetro da polia menor: 
𝑑 = 95𝑚𝑚 
f) Distância entre centros preliminar 
Nas condições iniciais é indicado um valor para a distância entre centros preliminar: 
𝐶𝐶𝑝 = 760𝑚𝑚 
g) Comprimento da correia 
O comprimento teórico da correia é obtido utilizando a expressão (4): 
𝐿𝑑 = 2006,5𝑚𝑚 
Uma vez obtido o valor teórico do comprimento, parte-se para a seleção do comprimento 
standard na tabela da Figura 99 [6], da qual se retira o valor do comprimento standard mais 







Figura 99 - Tabela (parcial) do comprimento standard para secções do tipo SPA [6] 
 
𝐿𝑆𝑡 = 2000𝑚𝑚 
𝑅𝑒𝑓.𝑎 : 𝑃𝐻𝐺 𝑆𝑃𝐴2000 
h) Distância entre Centros 
Partindo da distância entre centros preliminar, é necessário que esta seja corrigida de forma 
a obter a distância entre centros exata. Esta correção baseia-se na utilização da expressão (5), que 
depende do fator 𝑎 que, por sua vez, é calculado através da expressão (6): 
 𝑎 = 3035,5 
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𝐶𝐶 = 756,6𝑚𝑚 
i) Potência básica da correia 
A potência básica da correia é determinada através da tabela da Figura 51 [6], bem como o 
fator adicional a somar à potência. A primeira resulta da interseção da velocidade angular e do 
diâmetro da polia menor, e o segundo resulta da intersecção da velocidade angular da polia menor 







Figura 100 - Tabela (parcial para a potência básica e para o fator adicional para a seccção SPA [6] 
 
Somando os valores obtidos, tem-se que a potência básica é: 
𝑃𝑏 = 4,18 + 0,86 = 5,04 𝑘𝑊 
j) Fatores de Correção 
O fator de correção do comprimento da correia obtém-se pela tabela da Figura 23 (a) [6], 
tendo por base o comprimento standard da correia determinado anteriormente:  
𝐶1 = 0,96 
O fator de correção do arco de contacto, bem como o arco de contacto da polia menor, 
obtém-se na tabela da Figura 23 (b) [6], por correspondência ao coeficiente resultante da divisão 




Uma vez determinado o valor do coeficiente de referência, tem-se então que: 
𝛽 = 171º 
𝐶3 = 0,98 
 
k) Potência da Correia 
O cálculo da potência da correia baseia-se na expressão (7): 
𝑃𝑟 = 5,04 × 0,98 × 0,96 = 4,74 𝑘𝑊 
l) Número de Correias 
O número de correias a utilizar na transmissão é calculado segundo a expressão (9): 
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𝑁 = 7,6 
Conclui-se então que deverão ser utilizadas 8 correias para a transmissão em estudo, de 
modo a garantir o tempo de vida útil das mesmas.  
m) Tolerâncias para remoção/instalação e tensionamento da correia 
As tolerâncias para remoção/instalação e tensionamento da correia são selecionadas na 
tabela da Figura 24 [6], tendo em conta o comprimento standard da correia e a secção transversal 
SPA: 
𝑀𝐼𝐴 = 25𝑚𝑚 
𝑀𝑇𝐴 = 35𝑚𝑚 
 
5.3.2. OPTIBELT 
a) Fator de Serviço 
Das condições iniciais, sabe-se que a máquina motora é um motor AC do tipo “Squirel 
Cage” e a máquina movida é um compressor de ar, e o tempo de funcionamento é de 10 a 16 
horas por dia. Intersetando os dados mencionados na tabela da Figura 25 [7], obtém-se o seguinte 
fator de serviço: 
𝐶2 = 1,2 
b) Potência de Projeto 
O cálculo da potência de projeto baseia-se na expressão (9). 
𝑃𝑑 = 30 × 1,2 = 36𝑘𝑊 
c) Secção Transversal da Correia 
Neste caso, para selecionar a secção transversal, opta-se pelo diagrama apresentando na 
Figura 26 [7], que apresenta as secções para as correias em Cunha Optibelt SK e Alta Performance 
DIN 7753. A partir da interseção entre a velocidade angular da polia de menor diâmetro e da 
potência de projeto, conclui-se que a secção transversal é do tipo B/17. 
d) Relação da Transmissão 
O valor da relação da transmissão calcula-se segundo a expressão (1). 
𝑖 = 2,28 
e) Diâmetro das Polias 
A polia maior não pode ter um diâmetro superior a 220mm, pelo que na tabela de diâmetros 
standard da Figura 31 [7], deve selecionar-se um diâmetro da polia maior inferior ao máximo 
estabelecido: 
𝑑𝑑𝑔 = 𝑑𝑑2 = 200𝑚𝑚 
Através da equação da relação da transmissão, obtém-se o diâmetro para a polia menor:  
𝑑𝑑𝑘 = 𝑑𝑑1 = 88𝑚𝑚 
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Recorrendo novamente à tabela da Figura 31 [7], deve confirmar-se se para a secção B/17, 
existe o valor de diâmetro obtido, caso contrário escolhe-se o diâmetro standard mais próximo 
do calculado: 
𝑑𝑑1 = 90𝑚𝑚 
Tendo em conta que o diâmetro da polia menor é muito pequeno, deverá optar-se por uma 
série específica do tipo de secção B/17, nomeadamente a secção transversal BX/X17, do tipo 
“Super TX M=S”. 
f) Verificação da velocidade angular da polia 
A OPTIBELT efetua uma verificação da velocidade angular da polia confirmando deste 
modo, se os diâmetros selecionados estão de acordo com as condições iniciais. Para tal, são 








= 1284 𝑅𝑃𝑀 
É possível verificar que a velocidade obtida se aproxima da indicada nas condições iniciais. 
g) Distância preliminar entre centros 
Nas condições iniciais é já estabelecida uma distância preliminar entre centros: 
𝑎 = 760𝑚𝑚 
h) Comprimento da correia 
Para determinar o comprimento da correia é necessário calcular primeiro o valor teórico da 
correia, aplicando a expressão (14): 
𝐿𝑑𝑡ℎ = 2003𝑚𝑚 
O comprimento standard da correia, corresponde ao valor mais próximo do valor teórico 








Figura 101 – Tabela (parcial) dos comprimentos Standard para a secção BX/X17 
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𝐿𝑑𝑆𝑡 = 2040𝑚𝑚 
𝑅𝑒𝑓𝑒𝑟ê𝑛𝑐𝑖𝑎: 𝐵𝑋 79 
Na Figura 102 [7] é possível visualizar um recorte transversal da secção selecionada. 
 
 
Figura 102 - Secção B/17 
 
i) Distância entre centros 
Sabendo que o valor teórico do comprimento é menor do que o valor standard, aplica-se a 
expressão (15) para obter a distância entre centros exata: 
𝑎𝑛𝑜𝑚 = 778,5𝑚𝑚 
j) Tolerâncias para remoção/instalação e tensionamento da correia 
As tolerâncias de remoção/instalação e tensionamento da correia obtêm-se na tabela da 
Figura 35 [7], tendo em conta a secção da correia B/17 e o respetivo comprimento standard: 
𝑀𝐼𝐴 = 20𝑚𝑚 
𝑀𝑇𝐴 = 25𝑚𝑚 
k) Velocidade da correia e Taxa Flexão 
A velocidade da correia e a taxa de flexão são calculadas com base nas expressões (17) e 
(18), respetivamente:  
𝑣 = 13,4𝑚/𝑠 
𝑓𝐵 = 13,14  𝑠
−1 
Note-se que estes valores não devem ultrapassar os máximos estabelecidos pelo fabricante: 
𝑣𝑚𝑎𝑥 ≈ 55𝑚/𝑠 
𝑓𝐵𝑚𝑎𝑥 ≈ 100 𝑠
−1 
Pode concluir-se que os limites máximos estipulados são respeitados. 
l) Fator de correção para o arco de contacto 
O fator de correção do arco de contacto e o arco de contacto para a polia menor, obtêm-se 
na tabela da Figura 36 [7], por correspondência com o coeficiente de referência: 
𝛽 = 172º 
𝐶1 = 1,0 
m) Fator de correção do comprimento da correia 
O fator de correção do comprimento da correia obtém-se na tabela da Figura 103 [7], tendo 
como referência o valor do comprimento standard: 
 






Figura 103 - Tabela (parcial) do fator de correção do comprimento da correia [7] 
 
𝐶3 = 0,98 
n) Potência Nominal 
A potência nominal corresponde à soma da potência com um fator adicional dependente da 
relação da transmissão. Na Figura 104 [7] está representada a tabela de potências da secção B/17, 
onde se obtém a potência nominal e o fator adicional: 
 
  
Figura 104 - Valores necessários para o cálculo da Potência Básica [7] 
 
𝑃𝑏 = 4,16 + 1,12 = 5,28𝑘𝑊 
o) Número de Correias 
O número de correias é calculado com base na expressão (19): 
𝑧 = 6,96 
Arredondando o valor obtido, sabe-se que deverão ser utilizadas 7 correias, de forma a 
garantir o tempo de vida útil das correias em uso. 
 
5.3.3. CONTITECH 
a) Fator de Serviço 
Pelas condições iniciais, sabe-se que a máquina tem um motor elétrico AC do tipo “Squirel 
Cage”, que irá trabalhar entre 10 a 16 horas por dia e que a máquina movida é um compressor de 
ar. Com estes dados, através da Figura 39 [8], tem-se que o fator de serviço é: 
𝐶2 = 1,2 
b) Relação da Transmissão 
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c) Diâmetros das polias 
A partir das condições iniciais sabe-se que o diâmetro da polia maior não pode ser superior 
a 220mm, pelo que nas tabelas de potências das correias deve selecionar-se um diâmetro standard 
inferior a 220mm: 
𝑑𝑤𝑔 = 200𝑚𝑚 
O diâmetro da polia menor é calculado através da expressão (1), da qual se obtém um valor 
de aproximadamente 88mm. Recorrendo novamente às tabelas das potências, seleciona-se o 
diâmetro standard disponível mais próximo do valor calculado. 
𝑑𝑤𝑘 = 90𝑚𝑚 
d) Secção Transversal da Correia 
Neste caso, opta-se pelo diagrama correspondente às correias do tipo “CONTI 
MULTIFLEX”, que se encontra representado na Figura 43 [7]. A secção transversal selecionada 
é do tipo 13/A e pode estimar-se no diagrama, uma potência da correia de aproximadamente 3kW. 
e) Distância entre centros estimada 
O valor da distância entre centros é indicado nas condições de serviço: 
𝑎𝑒𝑠𝑡 = 760𝑚𝑚 
f) Comprimento da Correia 
O valor teórico do comprimento da correia é determinado através da expressão (22). 
𝐿𝑤 = 1979,5𝑚𝑚 
O comprimento standard pode obter-se na tabela da Figura 105 [8] adequada ao tipo de 





Figura 105 – Tabela (parcial) dos comprimentos standard para secções do tipo 13/A [8] 
 
𝐿𝑆𝑡 = 1986𝑚𝑚 
g) Distância entre centros 
A distância entre centros estimada é corrigida através da expressão (23): 
𝑎 = 763𝑚𝑚 
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h) Arco de contacto em redor da polia de menor diâmetro 
O cálculo do arco de contacto em redor da polia de menor diâmetro obtém-se utilizando a 
expressão (24): 
𝛽 = 172º 
i) Tolerâncias para a instalação e tensionamento da correia 
As tolerâncias para instalação e tensionamento da correia calculam-se segundo as 
expressões (25) e (26), respetivamente. Note-se que, para determinar a tolerância de instalação é 
necessário determinar o fator ℎ, que representa a altura da secção selecionada, e cujo valor se 
obtém através da tabela da Figura 106 [8]. 
 
 
Figura 106 – Tabela das alturas das secções das correias CONTIMULTIFLEX [8] 
 
𝑥 = 19,9𝑚𝑚 
𝑦 = 111,3𝑚𝑚 
j) Velocidade da correia e taxa de flexão 
A velocidade da correia e a taxa de flexão são calculadas com base nas expressões (27) e 
(28): 
𝑣 = 13,4 𝑚 𝑠⁄  
𝑓𝑏 = 13,5𝑠
−1 
k) Fatores de correção 
O fator de correção do arco de contato, determina-se com base na tabela da Figura 47 [8], 
por correspondência ao coeficiente de referência, ou por correspondência ao valor do arco de 
contacto para a polia de menor diâmetro: 
𝐶1 = 0,98 
O fator de correção do comprimento da correia obtém-se na tabela da Figura 107 [8], tendo 
como referência a secção 13/A e o comprimento standard da correia. 
 




Figura 107 – Tabela dos fatores de correção do comprimento da correia [8] 
 
𝐶3 = 1,02 
l) Potência da correia 
A potência da correia é determinada intersetando o diâmetro da polia menor e a relação da 
transmissão com a velocidade angular da polia menor, na tabela da Figura 108 [8], correspondente 







Figura 108 – Tabela (parcial) para a potência da correia para a secção 13/A [8] 
 
𝑃𝑟 = 3,12𝑘𝑊 
m) Número de Correias 
O número de correias é calculado com base na expressão (29). 
𝑧 = 11,5 
Arredondando o valor obtido, conclui-se que deverão ser utilizadas 12 correias de modo a 
garantir um funcionamento adequado. 
n) Confirmação do fator de serviço 
Por fim, é realizada uma verificação do fator de serviço, através da expressão (30): 
𝐶2𝑒𝑟 = 1,2 
 
5.3.4. GATES 
a) Tempo de vida de serviço da correia 
Partindo das condições de serviço, sabe-se que o tempo de vida desejado para a correia é 
de 1 ano de serviço. 
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b) Fator de Serviço 
As condições iniciais indicam que a máquina motora é um motor elétrico AC do tipo 
“squirrel cage”, que trabalha entre 8 a 16 horas por dia, e a máquina movida é um compressor de 
ar. Cruzando as condições na tabela da Figura 50 [9], determina-se o fator de serviço: 
𝐶2 = 1,2 
c) Potência de Projeto 
A potência de projeto é calculada através da expressão (31). 
𝑃𝑑 = 36𝑘𝑊 
d) Secção Transversal da Correia 
Existem várias possibilidades no que respeita à escolha de um tipo de secção transversal, 
no entanto para este caso opta-se pelas correias em V apresentadas no diagrama da Figura 51 [9]. 
Do diagrama, seleciona-se uma secção do tipo XPA para esta transmissão. 
e) Relação da Transmissão 





f) Diâmetro das polias 
Das condições iniciais sabe-se que o diâmetro da polia maior não pode ser superior a 
220mm pelo que, na tabela das Figuras 55 e 56 [9], que apresenta as medidas standard das polias 
para cada uma das secções, seleciona-se um diâmetro standard inferior a 220mm: 
𝐷 = 200𝑚𝑚 
O diâmetro da polia menor é obtido através da relação da transmissão: 
𝑑 = 88𝑚𝑚 
Consultando a tabela das Figuras 55 e 56 [9], verifica-se que não existem polias standard 
para o valor do diâmetro obtido, pelo que se opta pelo diâmetro standard mais próximo. 
𝑑 = 90𝑚𝑚 
g) Velocidade da correia 
A velocidade da correia é calculada pela expressão (32), tendo presente que o seu valor não 
deve ser superior a 30m/s, caso contrário tem que se usar polias dinamicamente balanceadas: 
𝑣 = 13,4/𝑠 
h) Distância entre centros e Comprimento da correia 
A distância estimada entre centros é indicada nas condições de serviço: 
𝑇𝐶𝐷 = 760𝑚𝑚 
O comprimento teórico da correia obtém-se pela expressão (34): 
𝑇𝐵𝐿 = 1979𝑚𝑚 
O comprimento standard, bem como a referência da correia, obtêm-se na tabela do 
fabricante da Figura 109 [9], procurando o valor standard mais próximo do valor teórico obtido. 








Figura 109 – Tabela (parcial) de comprimentos standard para secções do tipo XPA [9] 
 
𝐿𝑆𝑡 = 2000𝑚𝑚 
𝑅𝑒𝑓.𝑎 : 𝑋𝑃𝐴 2000 
Uma vez determinado o comprimento standard da correia, é possível corrigir o valor 
preliminar da distância entre centros através da expressão (35), a qual implica a obtenção de um 
fator ℎ. Este fator obtém-se na tabela da Figura 60 [9], por correspondência ao valor do coeficiente 
resultante da divisão da diferença entre os diâmetros pelo fator 𝐹, cujo cálculo se baseia na 
expressão (36): 
ℎ = 0,035 
𝑎𝑛𝑜𝑚 = 770,4𝑚𝑚 
i) Número de correias 
Antes da determinação do número de correias, é necessário obter o valor da potência básica 
que resulta da soma entre a potência básica com um fator adicional de potência dependente da 
relação da transmissão e um fator associado ao tempo de funcionamento da correia, cujo efeito 
sobre a potência varia conforme as horas que se pretende que a correia trabalhe. 
No que respeita ao fator do tempo de serviço da correia, a sua expressão de cálculo bem 
como o seu efeito sobre a potência básica, dependem da quantidade de horas trabalhadas pela 
correia, da seguinte forma: 
 Caso trabalhe 12000 horas o fator é nulo; 
 Caso trabalhe 25000 horas subtrai-se um determinado fator; 
 Caso trabalhe 6000 horas adiciona-se um determinado fator; 
No caso em apreço, pretende-se que a correia trabalhe 6000 horas, pelo que o fator será 




O valor da potência básica resulta da interseção entre a velocidade angular da polia menor 
e o seu diâmetro na tabela da Figura 110 [9]. Por sua vez, o fator da potência adicional dependente 
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da relação da transmissão resulta do cruzamento entre a velocidade angular da polia menor com 
a relação da transmissão na tabela da Figura 111 [9]. 
 
 
Figura 110 – Tabela das potências básicas para  secções do tipo XPA [9] 
 
 
Figura 111 – Tabela do fator adicional dependente da relação da transmissão para secções do tipo XPA [9] 
 
Feitas as necessárias interpolações lineares, o valor da Potência Básica para esta 
transmissão em estudo é: 
𝑃𝑏 = 7,16 + 0,76 + 0,71 = 8,63𝑘𝑊 
O fator de correção do arco de contacto, bem como o arco de contacto da polia menor são 
obtidos na tabela da Figura 65 [9], por correspondência com o coeficiente de referência: 
𝐺 = 0,98 
𝛽 = 172º 
O fator de correção do comprimento da correia, obtém-se na tabela Figura 112 [9] 
correspondente à secção XPA, tendo por base o comprimento standard da correia. 
 





Figura 112  - Tabela (parcial) para o fator de correção do comprimento da correia [9] 
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𝐶𝐿 = 0,98 
Segue-se o cálculo do número de correias através da expressão (37): 
𝑁 = 4,3 
Arredondando o valor obtido, sabe-se que número ideal de correias a utilizar é 5.  
j) Tolerâncias de instalação/remoção e tensionamento 
As tolerâncias de instalação/remoção e tensionamento da correia são obtidas através da 
Figura 66 [9], tendo por base o comprimento standard da correia e a secção transversal XPA: 
𝑀𝐼𝐴 = 25𝑚𝑚 
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6. COMPARAÇÃO DOS RESULTADOS ENTRE OS 
VÁRIOS FABRICANTES 
 
Neste capítulo comparam-se os resultados obtidos nos três casos de estudo utilizando os 
métodos para cada um. São analisados os fatores que originam diferenças nos resultados, tendo 
em conta as metodologias de seleção propostas por cada fabricante. 
Na tabela 5 apresentada na página seguinte, é possível verificar todos os resultados obtidos 
em cada caso de estudo, para cada fabricante, e para cada fator, tornando mais fácil a sua 
compreensão e mais direta a extração de conclusões.  
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Tabela 5 - Resultados obtidos para cada caso de estudo 
 Caso de Estudo 1 Caso de Estudo 2 Caso de Estudo 3 
 SKF OPT CONT GAT SKF OPT CONT GAT SKF OPT CONT GAT 
Fator de Serviço 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,2 1,2 1,2 1,2 
Potência de Projeto [kW] 171,6 171,6 171,6 171,6 65 65 65 65 36 36 36 36 
Seção Transversal da Correia C SPB SPB C XPA SPA XPB XPA SPA B/17 13/A XPA 
Relação da Transmissão 1,8 1,8 1,8 1,8 1,6 1,6 1,6 1,6 2,28 2,28 2,28 2,28 
Diâmetro das 
Polias 
Polia Maior [mm] 530 504 500 450 236 225 224 224 212 200 200 200 
Polia Menor [mm] 300 280 280 250 150 140 140 140 95 90 90 90 
Distância Entre Centros Preliminar [mm] 1400 1400 1400 1400 400 500 500 500 760 760 760 760 
Comprimento da Correia [mm] 4060 4000 4060 3960 1400 1582 1600 1215 2000 2040 1986 2000 
Distância Entre Centros [mm] 1373,3 1383,5 1413 1427,8 394,5 502,7 512 294 756,6 778,5 763 770,4 
Potência Básica [kW] 21,5 21,87 21,71 17,87 13,75 9,07 16,84 14,01 5,04 5,28 3,12 8,63 
Velocidade da Correia [m/s] - 21,8 21,8 19,4 - 17,6 17,6 17,6 - 13,4 13,4 13,4 
Taxa Flexão [s-1] - 10,9 10,7 - - 22,3 22 - - 13,1 13,5 - 
Fator de Correção para o comprimento da 
correia 
1,02 1.02 1,02 1,02 0,91 0,92 0,87 0,90 0,96 0,98 1,02 0,98 
Fator de Correção para o arco de contacto 0,97 1 0,98 0,97 0,97 1 0,98 0,96 0,98 1 0,98 0,98 
Potência da Correia [mm] 21,27 22,31 21,76 17,5 12,14 8,34 13,06 12,11 4,74 5,17 3,12 8,29 
Número de Correias 9 8 8 10 6 8 5 6 8 7 12 5 
Tolerâncias de 
Instalação 
MIA [mm] 50 20 222 50 25 20 99 25 25 20 111 25 
MTA [mm] 55 45 40 55 35 25 16 35 35 25 20 40 
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6.1. Comparação dos Vários Resultados Obtidos 
Partindo da tabela 5 e analisando os resultados obtidos para cada caso de estudo, é possível 
retirar algumas conclusões, bem como reforçar outras já referidas no subcapítulo 4.2.2. 
No que respeita aos fatores de serviço e potência de projeto, pode verificar-se que os valores 
obtidos em cada caso de estudo, são idênticos para todos os fabricantes. A explicação tem por 
base as condições de serviço de cada caso, que são comuns a todos os fabricantes, ou seja, o tipo 
de máquina motora, o tipo de máquina movida e o tempo de funcionamento diário. 
Adicionalmente, para a potência de projeto a fórmula aplicada é idêntica para todos os fabricantes, 
traduzindo-se na multiplicação da potência do motor (cedida nas condições iniciais) pelo fator de 
serviço. 
Para a secção transversal, pode verificar-se que no mesmo caso de estudo é possível serem 
selecionadas secções diferentes, devido ao facto de não existirem restrições ou condições para 
escolher o diagrama para determinar a secção, sabendo-se apenas que o diagrama se deve adequar 
aos valores da velocidade angular da polia menor e da potência de projeto. Diferentemente, no 
caso da CONTITECH o diagrama deve adequar-se aos valores da velocidade angular e do 
diâmetro da polia menor. 
Os diâmetros das polias selecionados apresentam diferenças devido aos limites máximos 
estipulados nas condições de serviço, que implicam que possa ser selecionado qualquer diâmetro 
inferior ao limite máximo. Adicionalmente, a determinação dos diâmetros das polias depende da 
secção transversal selecionada, tendo em conta que existem tabelas de diâmetros standard 
específicas para cada tipo de secção. No caso da SKF, existe a possibilidade de determinar os 
diâmetros juntamente com o comprimento standard da correia e a distância entre centros, através 
de um método alternativo. No entanto este método só é aplicável para determinados tipos de 
secções. Podem ainda existir casos, como demonstrado no Caso de Estudo 3, em que a aplicação 
do método alternativo da SKF não é possível, devido à obtenção de diâmetros que não cumprem 
os limites máximos das condições de serviço.  
No que se refere à distância entre centros preliminar, pode verificar-se que para os casos 
de estudo 1 e 3, a distância entre centros preliminar é igual para todos os fabricantes, devido ao 
facto do valor ser inicialmente cedido nas condições de serviço. No Caso de Estudo 2, os valores 
apresentam diferenças pois foram obtidos a partir das condições de fronteira, aplicadas por cada 
um dos fabricantes, o que significa que existem vários valores possíveis dentro do intervalo 
desejado.  
Os valores dos comprimentos standard são diferentes para cada caso de estudo e cada 
fabricante, tendo em conta que dependem dos diâmetros das polias, da distância entre centros 
preliminar e da secção selecionada. Mesmo nos casos em que a distância preliminar não varia, os 
diâmetros selecionados não são iguais nem o tipo de secção, pelos motivos explicados 
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anteriormente. Para além disso, as tabelas de referência de comprimentos standard são diferentes 
para cada tipo de secção transversal. 
O fator de correção do arco de contacto depende dos diâmetros das polias e da distância 
entre centros, motivo pelo qual este apresenta resultados diferentes para cada caso e fabricante.  
O fator de correção para o comprimento da correia apresenta variações devido aos valores 
divergentes de comprimentos standard. 
No geral, todas as variações de fatores influenciam a potência da correia e 
consequentemente, o número de correias. Pode então concluir-se, que a eficácia e simplicidade 
de cada transmissão, depende de certas escolhas específicas de fatores e metodologias de cálculo 
dos mesmos. 
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7. ESTUDO DE SENSIBILIDADE 
Este capítulo é destinado a estudos de sensibilidade, nomeadamente um teste à variação 
dos diâmetros das polias, à variação da secção transversal da correia, e outro às condições de 
fronteira dos diagramas de secções, que em determinados casos, permitem a seleção de duas 
secções transversais. Posteriormente, é analisado o efeito destas alterações no valor da potência 
da correia e no número de correias. 
 
7.1. Alteração do diâmetro das Polias 
Para estudar a sensibilidade da variação dos diâmetros das polias, serão assumidas as 
condições de serviço apresentadas no Caso de Estudo 2 e as metodologias de cada fabricante 
analisado, explicadas no capítulo 3. 
Note-se que para os testes de sensibilidade, algumas das condições de serviço podem não 
ser respeitadas, de modo a que seja possível estudar os casos mais extremos de polias muito 
grandes e polias muito pequenas. 
Os resultados obtidos deste estudo são apresentados nas tabelas 6 e 7 para todos os 
fabricantes e para cada fator, seguidos pela representação gráfica dos fatores em análise. 
Nos gráficos 1, 2, 3 e 4 são ilustrados para cada fabricante, os efeitos da variação do 
diâmetro da polia menor, na potência da correia e no número de correias a usar na transmissão. 
As conclusões retiradas são idênticas para todos os fabricantes analisados: à medida que o 
diâmetro da polia menor aumenta, também a potência da correia aumenta. Contrariamente, o 
número de correias a usar na transmissão diminui. 
 Note-se que o diâmetro de uma polia está diretamente correlacionado com o diâmetro da 
outra, devido à relação da transmissão, o que significa que a variação de um deles implica a 
variação do outro. 
Pode então concluir-se que perante o limite máximo de diâmetro imposto nas condições de 
serviço, deve selecionar-se sempre o maior diâmetro possível, de modo garantir uma potência da 
correia mais elevada e a utilização de um menor número de correias. Deste modo, é assegurada a 
eficácia da transmissão. 
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Tabela 6 - Variação do Diâmetro das Polias para alguns dos fabricantes em estudo 
 SKF OPTIBELT CONTITECH 
Fator de Serviço 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 
Potência de Projeto [kW] 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65 
Seção Transversal da Correia XPA XPA XPA XPA XPA SPA SPA SPA SPA SPA XPB XPB XPB XPB XPB XPB 
Relação da Transmissão 1,6 1,6 1,6 1,6 1,6 1,6 1,6 1,6 1,6 1,6 1,6 1,6 1,6 1,6 1,6 1,6 
Diâmetro 
das Polias 
Polia Maior [mm] 140 160 200 236 280 140 200 225 315 500 160 200 224 288 358 488 
Polia Menor [mm] 90 100 125 150 180 90 125 140 200 315 100 125 140 180 224 280 
Distância Entre Centros Preliminar [mm] 300 400 400 400 400 250 500 500 500 750 400 493 500 700 900 1250 
Comprimento da Correia [mm] 982 1232 1320 1400 1532 1060 1507 1582 1807 2782 1250 1500 1600 2120 2650 2550 
Distância Entre Centros [mm] 309,5 410,7 403 394,5 401,6 348,6 497 502,7 496 745,5 420 592 623 690 865 1167 
Potência Básica [kW] 6,08 7,23 10,03 12,71 15,76 3,75 7,53 9,07 14,57 21,67 8,51 13,14 15,84 22,66 29,49 36,95 
Velocidade da Correia [m/s] - - - - - 11,3 15,7 17,6 25,1 39,6 12,6 15,7 17,6 22,6 28 35 
Taxa Flexão [s-1] - - - - - 21,3 20,8 22,3 27,8 28,5 22 21 22 21 21 20 
Fator de Correção para o comprimento da 
correia 
0,85 0,89 0,91 0,91 0,92 0,86 0,91 0,92 0,94 1,02 0,83 0,86 0,87 0,92 0,95 1 
Fator de Correção para o arco de contacto 0,98 0,98 0,97 0,97 0.97 1 1 1 0,99 0,99 0,98 0,98 0,98 0,98 0,98 0,98 
Potência da Correia [kW] 5,1 6,31 8,85 11,22 14,06 3,23 6,85 8,34 13,6 21,9 6,92 11,07 13,06 20,43 27,46 36,21 




MIA [mm] 20 25 25 25 25 15 20 20 20 20 82 95 99 126 152 197 
MTA [mm] 15 35 35 35 35 20 25 25 25 35 13 15 16 21 27 36 
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Tabela 7 - Variação do Diâmetro das Polias (GATES) 
Fator de Serviço 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 
Potência Projetada [kW] 65 65 65 65 65 
Seção Transversal da Correia XPA XPA XPA XPA XPA 
Relação da Transmissão 1,6 1,6 1,6 1,6 1,6 
Diâmetro das 
Polias 
Polia Maior [mm] 125 160 224 280 315 
Polia Menor [mm] 80 100 140 180 200 
Distância Entre Centros Preliminar [mm] 182,5 230 322 410 457,5 
Comprimento da Correia [mm] 747 882 1215 1550 1750 
Distância Entre Centros [mm] 211,45 235,1 294 411 467,3 
Potência Básica [kW] 5,4 8,3 14,0 19,3 21,9 
Velocidade da Correia [m/s] 10,1 12,6 17,6 22,6 25,1 
Taxa Flexão [s-1] - - -   
Fator de Correção para o comprimento da correia 0,82 0,84 0,90 0,93 0,95 
Fator de Correção para o arco de contacto 0,97 0,96 0,96 0,97 0,97 
Potência da Correia [kW] 4,28 6,73 12,1 17,45 20,14 
Número de Correias 16 10 6 4 4 
Tolerâncias 
de Instalação 
MIA [mm] 20 20 25 25 25 
MTA [mm] 25 25 35 35 35 
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Gráfico 2 - Variação da Potência e do Número de correias consoante o diâmetro da polia menor (OPTIBELT) 
 
 
Gráfico 3 - Variação da Potência e do Número de correias consoante o diâmetro da polia menor (CONTITECH) 
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7.2. Alteração da Secção Transversal da Correia 
A análise de sensibilidade da alteração da secção transversal da correia assume as 
metodologias explicadas no capítulo 3 e baseia-se nas condições de serviço do Caso de Estudo 1.  
Utilizando como referência os diagramas de secções apresentados no capítulo 3, é 
selecionada uma secção transversal diferente, que seja compatível com os mesmos valores de 
velocidade angular da polia menor e de potência de projeto. 
A tabela 8 apresenta para cada fabricante, as secções retiradas dos diagramas compatíveis 
com os valores pretendidos. Para cada fabricante, as diferenças entre as secções representadas são 
a constituição química de cada uma, bem como o seu tamanho.  
Os resultados obtidos são apresentados nas tabelas 9 e 10, seguindo-se uma representação 
gráfica para cada fabricante, do efeito da variação da secção na potência da correia e no número 
de correias. 
 
Tabela 8 - Alturas e Larguras para as secções estudadas 
 Secção Largura (mm) Altura (mm) 
SKF 
C 22 14 
SPB e XPB 16,3 13 
5V 15 13 
OPTIBELT 
SPB 14 13 
C e CX 19 14 
5V/15N 15 13 
XPB SUPER-X e XPB SUPER E 16,3 14 
CONTITECH 
XPB e SPB 16,5 14 
17/B 17 11 
GATES 
C 22 14 
XPB, SPB, 5VX E 15J 16 13 
 
Pode concluir-se que para um determinado valor de potência de projeto e velocidade 
angular da polia menor, o facto de se optar por uma secção maior em termos de tamanho, não 
garante que seja utilizado um número mais reduzido de correias. Ou seja, o tamanho da secção 
transversal não está relacionado com o número de correias necessárias numa transmissão.  
No gráfico 5 e 8, é possível verificar que utilizando uma secção maior do tipo C, o número 
de correias necessário é superior do que quando são utilizadas secções de menor tamanho, como 
por exemplo, do tipo XPB.  
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Normalmente é assumido que uma secção de maior tamanho está associada a correias mais 
robustas, implicando por isso a utilização de um menor número de correias, assumido uma 
constituição idêntica. Tendo em conta os resultados verificados, esta suposição foi contrariada, 
reforçando-se assim o facto já referido anteriormente, de que entre diversos diagramas de secções, 
o que diferencia os tipos de secção, é a sua constituição química e modo de fabrico. 
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Tabela 9 - Variação da Secção Transversal da Correia para alguns dos fabricantes em estudo 
 SKF OPTIBELT CONTITECH 
Fator de Serviço 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 
Potência de Projeto [kW] 171,6 171,6 171,6 171,6 171,6 171,6 171,6 171,6 171,6 171,6 171,6 171,6 
Seção Transversal da Correia C SPB XPB 5V SPB C CX 5V/15N XPB XPB SPB 17/B 
Relação da Transmissão 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 
Diâmetro das 
Polias 
Polia Maior [mm] 530 530 530 530 504 504 504 504 504 500 500 500 
Polia Menor [mm] 300 300 300 300 280 280 280 280 280 208 208 208 
Distância Entre Centros Preliminar [mm] 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 
Comprimento da Correia [mm] 4060 4060 3550 4064 4000 4058 3408 4064 3550 3550 4060 4043 
Distância Entre Centros [mm] 1373,3 1373,3 1117,2 1380,1 1383,5 1412,5 1087,5 1415,5 1158,5 1157 1413 1405 
Potência Básica [kW] 21,5 23,6 27,5 23,6 21,87 18,19 19,8 21,87 31,32 37,28 26,2 21,71 11,52 
Velocidade da Correia [m/s] - - - - 21,8 21,8 21,8 21,8 21,8 21,8 21,8 21,8 
Taxa Flexão [s-1] - - - - 10,9 10,7 12,8 10,7 12,3 12,3 10,7 10,8 
Fator de Correção para o comprimento da 
correia 
1,02 1,02 1 1,02 1,02 1,01 0,98 1,02 0,98 1 1,02 1,13 
Fator de Correção para o arco de contacto 0,97 0,97 0,97 0,97 1 1 0,99 1 0,99 0,97 0,98 0,98 
Potência da Correia [kW] 21,27 23,35 26,68 23,35 22,31 18,37 19,21 22,31 30,39 36,17 25,41 21,76 12,76 
Número de Correias 9 8 7 8 8 10 9 8 6 5 7 8 14 
Tolerâncias 
de Instalação 
MIA [mm] 50 25 25 25 20 30 30 35 20 197 222 219 
MTA [mm] 55 55 55 55 45 55 45 135 45 26 40 41 
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Tabela 10 - Variação da Secção Transversal da Correia (GATES) 
 GATES 
Fator de Serviço 1,3 1,3 1,3 1,3 1,3 
Potência de Projeto [kW] 171,6 171,6 171,6 171,6 171,6 
Seção Transversal da Correia C XPB SPB 5VX 15J 
Relação da Transmissão 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 
Diâmetro das 
Polias 
Polia Maior [mm] 450 450 450 450 450 
Polia Menor [mm] 250 250 250 250 250 
Distância Entre Centros Preliminar [mm] 1400 1400 1400 1400 1400 
Comprimento da Correia [mm] 3960 4000 4000 3810 4000 
Distância Entre Centros [mm] 1427,75 1448,5 1448,5 1351,5 1448,5 
Potência Básica [kW] 17,87 28,29 20,4 28,29 20,4 
Velocidade da Correia [m/s] 19,4 19,4 19,4 19,4 19,4 
Taxa Flexão [s-1] - - - - - 
Fator de Correção para o comprimento da correia 1,02 1,02 1,04 1,03 1,04 
Fator de Correção para o arco de contacto 0,96 0,98 0,98 0,98 0,98 
Potência da Correia [kW] 17,5 28,28 20,79 28,56 20,79 
Número de Correias 10 7 9 7 9 
Tolerâncias de 
Instalação 
MIA [mm] 50 25 25 25 55 
MTA [mm] 55 55 55 55 55 
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Gráfico 6 - Variação da Potência e do Número de correias consoante a secção transversal da correia (OPTIBELT) 
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7.3. Análise de zonas fronteira 
Esta análise tem em conta as condições de fronteira de alguns diagramas, nos quais é 
possível optar por duas secções transversais, assumindo os mesmos valores de velocidade angular 
da polia menor e de potência de projeto para a SKF, OPTIBELT e GATES. No caso da 
CONTITECH é assumido o valor da velocidade angular da polia menor, do diâmetro da polia 
menor e da potência da correia. 
Como base desta análise serão utilizados os diagramas dos diferentes fabricantes 
apresentados no capítulo 3. 
Para a SKF, o estudo tem como base os diagramas da Figura 9 [6] e Figura 10 [6]. 
No diagrama da Figura 9 [6], o ponto de fronteira analisado, está associado a uma 
velocidade angular da polia menor de aproximadamente 2010 RPM e a uma potência de projeto 
de 200 kW, e permite que se opte por uma secção do tipo B ou do tipo C. 
No diagrama da Figura 10 [6], o ponto de fronteira analisado, está associado a uma 
velocidade angular da polia menor de aproximadamente 3350 RPM e a uma potência de projeto 
de 100 kW, e permite que se opte por uma secção do tipo SPA ou do tipo SPB. 
Para a OPTIBELT, o estudo tem como base os diagramas da Figura 26 [7], Figura 27 [7] e 
Figura 29 [7]. 
No diagrama da Figura 26 [7], o ponto de fronteira analisado está associado a uma 
velocidade angular da polia menor de aproximadamente 1700 RPM e a uma potência de projeto 
de 50 kW, e permite que se opte por uma secção do tipo B ou do tipo C. 
No diagrama da Figura 27 [7], o ponto de fronteira analisado está associado a uma 
velocidade angular da polia menor de aproximadamente 1600 RPM e a uma potência de projeto 
de 63 kW, e permite que se opte por uma secção do tipo SPA ou do tipo SPB. 
No diagrama da Figura 29 [7], o ponto de fronteira analisado está associado a uma 
velocidade angular da polia menor de aproximadamente 1250 RPM e a uma potência de projeto 
de 50 kW, e permite que se opte por uma secção do tipo XPA ou XPB 
Na tabela 11 são apresentados os resultados obtidos da SKF e OPTIBELT para todos os 
fatores, aplicando as formas de cálculo explicadas nos subcapítulos 3.1 e 3.2.. 
Para a CONTITECH, o estudo tem como base os diagramas da Figura 40 [8], Figura 42 [8] 
e Figura 43 [8]. 
No diagrama da Figura 40 [8], o ponto de fronteira analisado, está associado a uma 
velocidade angular da polia menor de aproximadamente 2400 RPM, a uma potência da correia de 
cerca de 0,32 kW, e permite que se opte por uma secção do tipo 6 (à qual corresponde um diâmetro 
da polia menor de 35,5 mm) ou do tipo 8 (à qual corresponde um diâmetro da polia menor de 31,5 
mm). 
No diagrama da Figura 42 [8], o ponto de fronteira analisado, está associado a uma 
velocidade angular da polia menor de aproximadamente 2400 RPM e a uma potência da correia 
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de cerca de 3,6 kW, e permite que se opte por uma secção do tipo SPZ ou do tipo SPA (às quais 
corresponde um diâmetro da polia menor de 90 mm). 
No diagrama da Figura 43 [8], o ponto de fronteira analisado, está associado a uma 
velocidade angular da polia menor de aproximadamente 1250 RPM e a uma potência da correia 
de cerca de 0,75 kW, e permite que se opte por uma secção do tipo 10/Z (à qual corresponde um 
diâmetro da polia menor de 125 mm) ou do tipo 13/A (à qual corresponde um diâmetro da polia 
menor de 80 mm). 
Para a GATES, o estudo tem como base os diagramas da Figura 51 [9] e da Figura 52 [9]. 
No diagrama da Figura 51 [9], o ponto de fronteira analisado, está associado a uma 
velocidade angular da polia menor de aproximadamente 1000 RPM e a uma potência de projeto 
de 30 kW, e permite que se opte por uma secção do tipo XPA ou do tipo XPB. 
No diagrama da Figura 52 [9], o ponto de fronteira analisado, está associado a uma 
velocidade angular da polia menor de aproximadamente 800 RPM e a uma potência de projeto de 
7 kW, e permite que se opte por uma secção do tipo A ou do tipo B.  
Na tabela 12 são apresentados os resultados obtidos da CONTITECH e GATES para todos 
os fatores, aplicando as formas de cálculo explicadas nos subcapítulos 3.3 e 3.4.. 
Tendo presente que num diagrama de secções, o eixo das abcissas representa a potência de 
projeto (ou no caso da CONTITECH, a potência da correia), à medida que se assumem maiores 
valores de potência, as secções transversais correspondentes vão sendo maiores, mais robustas e 
resistentes. Deste modo, perante pontos de fronteira que permitem optar por duas secções 
transversais, a tendência é optar pela secção seguinte, correspondente a uma potência superior e 
por isso mais resistente, e que à partida implicará a utilização de um menor número de correias. 
No entanto, a análise aos pontos de fronteira revelou que a opção pela secção seguinte implica a 
utilização do mesmo número de correias da anterior. São exemplos na OPTIBELT as secções do 
tipo B e C, na CONTITECH as secções do tipo SPZ e SPA, e na GATES as secções do tipo A e 
B.  
Esta informação é relevante quando analisados os custos e benefícios de uma transmissão. 
A opção por uma secção mais robusta revela-se mais dispendiosa, pelo que para maximizar a 
rentabilidade de uma transmissão pode optar-se pela secção anterior menos dispendiosa, e utilizar 
o mesmo número de correias.  
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Tabela 11 - - Zonas de fronteira para os fabricantes, SKF e OPTIBELT 
 SKF OPTIBELT 
Potência de Projeto [kW] 200 200 100 100 50 50 63 63 50 50 
Seção Transversal da Correia B C SPA SPB B C SPA SPB XPA XPB 
Relação da Transmissão 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,25 1,25 1,25 1,25 
Diâmetro das 
Polias 
Polia Maior [mm] 236 265 180 180 212 212 200 200 180 180 
Polia Menor [mm] 200 224 150 150 180 180 160 160 140 140 
Distância Entre Centros Preliminar [mm] 500 500 500 500 600 600 600 600 500 500 
Comprimento da Correia [mm] 1690 1760 1507 1500 1815 1806 1757 1800 1500 1500 
Distância Entre Centros [mm] 502 496 494 491 600 596 596 617 498 498 
Potência Básica [kW] 10,96 15,39 9,46 11,87 7,9 8,72 10,8 14,12 7,49 9,68 
Velocidade da Correia [m/s] - - - - 16 16 13,4 13,4 9,2 9,2 
Taxa Flexão [s-1] - - - - 17,7 17,7 15,3 14,9 12,2 12,2 
Fator de Correção para o comprimento da correia 1,02 1,02 0,92 0,85 0,95 0,85 0,94 0,89 0,91 0,86 
Fator de Correção para o arco de contacto 0,97 0,97 0,99 0,99 1 1 1 1 1 1 
Potência da Correia [kW] 10,2 13,1 8,61 9,99 7,51 7,42 10,2 12,57 6,81 8,32 
Número de Correias 20 16 12 11 7 7 7 6 8 7 
Tolerâncias 
de Instalação 
MIA [mm] 30 40 25 25 20 25 20 20 20 20 
MTA [mm] 35 35 35 35 25 25 25 25 25 25 
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Tabela 12 - Análise de algumas zonas de fronteira para os fabricantes, CONTITECH e GATES 
 CONTITECH GATES 
Potência de Projeto [kW] 2 2 10 10 2 2 7 7 30 30 
Seção Transversal da Correia 6 8 SPZ SPA 10/Z 13/A A B XPA XPB 
Relação da Transmissão 1,5 1,5 1,6 1,6 1,2 1,2 1,2 1,2 1,4 1,4 
Diâmetro das 
Polias 
Polia Maior [mm] 35,5 31,5 90 90 125 80 140 140 224 224 
Polia Menor [mm] 50 50 140 140 150 100 118 118 160 160 
Distância Entre Centros Preliminar [mm] 100 100 300 300 350 200 247 247 352 352 
Comprimento da Correia [mm] 333 322 962 957 1127 685 900 895 1307 1320 
Distância Entre Centros [mm] 127 121 270 368 446 264 247 245 351 357 
Potência Básica [kW] 0,32 0,30 3,65 3,78 0,75 0,73 2,24 3 7,74 10,85 
Velocidade da Correia [m/s] 4,5 4 12,3 12,3 3,9 2,5 4,9 4,9 8,4 8,4 
Taxa Flexão [s-1] 26,8 24,6 25,6 25,7 7 7,3 - - - - 
Fator de Correção para o comprimento da correia 1,01 0,87 0,9 0,84 1,07 0,8 0,99 0,99 0,97 0,97 
Fator de Correção para o arco de contacto 0,99 0,98 0,98 0,98 0,99 0,99 0,82 0,76 0,91 0,86 
Potência da Correia [kW] 0,32 0,26 3,21 3.11 0,79 0,58 1,82 2,26 6,8 9,05 
Número de Correias 7 8 4 4 3 4 4 4 5 4 
Tolerâncias 
de Instalação 
MIA [mm] 23 24 60 63 11 7 25 25 25 25 
MTA [mm] 3 3 10 10 66 47 20 25 35 35 





Comparação de Métodos de Seleção de Transmissões com Correias 
115 
 
8. CONCLUSÕES E FUTURO TRABALHO 
Da análise deste trabalho conclui-se que não existe um método idêntico e uniforme para a 
caracterização de uma transmissão com correias. Uma das dificuldades sentidas na realização 
deste trabalho diz respeito à obtenção de informação junto dos fabricantes de correias e ao acesso 
às normas aplicáveis que não estão disponíveis publicamente. O autor deste trabalho acredita que 
o mesmo contém informação que pode ajudar os projetistas a escolherem o fabricante de correias 
que se adapta melhor às suas necessidades. 
As conclusões deste trabalho encontram-se estruturadas em cinco partes: primeiro conclui-
se sobre a comparação das metodologias utilizadas por cada fabricante analisado; de seguida 
retiram-se as conclusões sobre os resultados obtidos nos casos de estudo seguidas das conclusões 
dos estudos de sensibilidade e da legislação. Por último, é descrito o futuro trabalho que poderá 
ser desenvolvido como complemento a esta dissertação. 
 
8.1. Comparação das metodologias de cada um dos fabricantes 
De entre os métodos analisados, o da CONTITECH revelou-se o mais complexo, 
principalmente aquando da seleção da secção transversal, cujo diagrama implica a análise das 
retas representativas dos diâmetros possíveis da polia menor e permite também estimar a potência 
da correia.  
Por outro lado, a SKF apresenta a vantagem de aplicar um método mais rápido que permite 
determinar os diâmetros das polias, a distância entre centros e o comprimento standard em 
simultâneo, no entanto a sua aplicação tem limitações ao nivel das condições de serviço, como se 
verificou no caso de estudo 3, onde não se cumpria o limite para o diâmetro da polia. 
Para o autor é possível selecionar o método utilizado pela OPTIBELT como sendo o mais 
simples., intuitivo e completo. Adicionalmente as tabelas e os diagramas apresentados no catálogo 
são de fácil compreensão, e é apresentada informação adicional sobre o número máximo 
admissível de correias para uma determinada polia, bem como o peso por comprimento dos vários 
tipos de secção. Por outro lado, este método tem a desvantagem de não considerar o fator adicional 
do tempo de serviço da correia no cálculo da potência da correia, fator este contemplado apenas 
pela GATES. 
De entre os métodos analisados pode verificar-se que existem semelhanças na 
determinação de vários fatores tais como o fator de serviço, o diâmetro das polias, o comprimento 
standard da correia, o fator de correção para o arco de contacto, o fator de correção do 
comprimento da correia e o cálculo do número de correias.  
O fator da relação da transmissão é um conceito geral aplicado por todos fabricantes de 
correias e a sua fórmula de cálculo é também idêntica para todos. 
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No que se refere à distância entre centros, apenas a GATES se destaca dos restantes 
fabricantes analisados pelo facto de utilizar uma expressão de cálculo diferente. 
A diferença mais significativa revela-se aquando da determinação da secção transversal 
tendo em conta que não existem restrições no que respeita à escolha dos diagramas a utilizar. 
Desde que o diagrama se adeque aos valores de velocidade angular e potência de projeto ou da 
correia, existem várias possibilidades de escolha.  
Para as tolerâncias de instalação e tensionamento, apenas a CONTITECH não as determina 
por consulta a tabelas de tolerâncias, utilizando em vez disso duas fórmulas de cálculo específicas. 
Existem fatores cuja determinação não é comum a todos os fabricantes, nomeadamente a 
velocidade da correia que não é calculada apenas pela SKF, e a taxa de flexão calculada apenas 
pela OPTIBELT e pela CONTITECH. Adicionalmente, apenas a GATES contempla o fator do 
tempo de serviço da correia no cálculo da potência básica, relevante para simular o desgaste 
temporal da correia.   
 
8.2. Comparação dos Casos de Estudo 
Dos resultados obtidos nos casos de estudo apresentados, pode verificar-se que partindo de 
condições de serviço idênticas, são obtidas diferentes transmissões para cada um dos fabricantes 
analisados. Reforça-se assim a ideia da não existência de uniformização entre os fabricantes no 
que respeita à caracterização de transmissões com correias 
É possível concluir também que os principais fatores que influenciam a caracterização de 
uma transmissão são o tipo de secção transversal selecionado, tendo em conta que este define 
todas as tabelas de onde se retiram os valores dos restantes fatores, e o diâmetro da polia menor, 
tendo em conta que deste dependem grande parte dos outros fatores, tais como a potência básica, 
a distância entre centros, o comprimento da correia e os fatores de correção. 
 
8.3. Comparação dos Estudos de Sensibilidade  
Os estudos de sensibilidade realizados dizem respeito à variação dos diâmetros das polias, 
variação da secção transversal da correia e análise das condições de fronteira nos diagramas de 
secções, nos casos em que permitem a seleção de duas secções transversais. 
No caso da variação dos diâmetros conclui-se que perante o limite máximo de diâmetro 
imposto nas condições de serviço, deve selecionar-se sempre o maior diâmetro possível, de modo 
a garantir uma potência da correia mais elevada e a utilização de um menor número de correias, 
assegurando a eficácia da transmissão. 
Quanto à variação das secções transversais, conclui-se que em diagramas diferentes, um 
tipo de secção transversal maior pode não ser aquele que implicará a utilização de um menor 
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número de correias. Note-se ainda que para as secções standard existe um número máximo de 
correias a usar. 
Em relação às condições de fronteira, seria de esperar que o tipo de secção mais resistente, 
implicasse a utilização de um menor número de correias, o que acabou por não se revelar certo. 
É possível identificar vários casos em que secções de tamanhos diferentes estão associadas a 
utilização de igual número de correias. É importante referir que os fabricantes não fazem 
referência a este facto que se torna relevante para selecionar uma secção. Em vez de se optar 
automaticamente pela secção maior, é possível optar pela menor e atingir uma maior rentabilidade 
financeira. Nestes casos é importante para o utilizador fazer uma análise para cada secção 
possível, por forma a determinar qual a mais rentável. 
 
8.4. Divulgação da legislação aplicável 
No que se refere à ISO 1081, os catálogos dos fabricantes referem esta norma no início da 
explicação do método de seleção, assumindo-se que esta norma é a que contempla a generalidade 
dos termos e dos fatores que devem ser obtidos. 
A ISO 4184 é referida nos catálogos aquando da determinação do comprimento standard, 
referindo-se que os resultados obtidos estão de acordo com o disposto na norma. Comparando as 
tabelas de comprimentos das várias secções para cada fabricante, conclui-se que os valores são 
semelhantes, existindo medidas standard iguais entre todos. Nalguns casos existem pequenas 
variações, mas pode deduzir-se que estão em concordância com as tolerâncias estipuladas pela 
norma. 
A ISO 4183 refere-se aos diâmetros standard das polias e é considerada por todos os 
fabricantes, facto que se comprova através das tabelas com as medidas standard que apresentam 
valores idênticos 
A ISO 5292 não é mencionada nos catálogos da GATES e SKF. No entanto, tendo em 
conta que esta norma estipula as fórmulas de cálculo das potências das correias e que as tabelas 
apresentadas pelos fabricantes são semelhantes e têm em conta os mesmos fatores pelo que se 
deduz a norma é considerada por todos os fabricantes analisados. 
 
8.5. Futuros Trabalhos 
O trabalho desenvolvido estabelece um ponto de partida na concentração e análise de 
informação e na realização de recomendações sobre a caracterização de transmissões com 
correias. Partindo desta base, existem possibilidades de aprofundar o tema de modo a 
complementar o presente estudo: 
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 Estudar a informação técnica das polias standard, tendo em conta que foram 
obtidos elevados números de correias para determinados ensaios, sendo importante 
aprofundar as limitações das polias quanto ao número de correias utilizado; 
 Estudar o custo de cada tipo de secção de modo a rentabilizar ao máximo a 
transmissão com correias; 
 Aprofundar as principais diferenças entre cada tipo de secção, e investigar sobre a 
causa das transmissões com secções de tamanhos inferiores terem uma maior 
potência da correia e consequentemente menor número de correias; 
 Estudar as normas aplicáveis às transmissões com correias e avaliar o nível de 
cumprimento das mesmas por parte dos fabricantes de correias nos métodos de 
seleção da transmissão com correias; 
 Alargar a amostra de fabricantes analisada neste trabalho a outros 
fabricantes/representantes de correias, de modo a verificar se existem mais 
diferenças e/ou semelhanças nos métodos utilizados de seleção de transmissões; 
 Alargar o estudo a outros tipos de correias mencionados neste trabalho. 
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